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El piloto smarT.NC

... esta ayuda de programacion para el nuevo modo de
funcionamiento smarT.NC del iTNC 530 esta descrita de forma
resumida. Las instrucciones completas para la programacion y
el manejo del iTNC 530 los podra encontrar en el Modo de
Empleo.

Simbolos en el piloto

Las informaciones importantes en el piloto tienen los siguientes
simbolos:

@:5 iNota importante!

Aviso: jPrestar atencién, peligro para el usuario o la
maquina!

@ iEl constructor de la maquina ajusta la maquina y el
TNC para poder utilizar la funcién descrita

Control numérico

Numero de software NC

iTNC 530 340 490-02
iTNC 530, Versiéon Export 340 491-02
iTNC 530 con Windows 2000 340 492-02
iTNC 530 con Windows 2000, 340 493-02
Version Export

Puesto de Programacion 340 494-02

iTNC 530

El piloto smarT.NC
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Nociones basicas

Introduccion al smarT.NC

Con smarT.NC se realizan de forma sencilla en unidades de mecanizado
separadas (Units), programas en lenguaje HEIDENHAIN subdivididos, los
cuales se pueden utilizar también con el editor en lenguaje HEIDENHAIN.
Los datos modificados en el Editor de lenguaje HEIDENHAIN se
visualizan légicamente en la representacion de formularios, ya que el
smarT.NC siempre utiliza el programa "normal" en lenguaje HEIDENHAIN
como Unica base de datos.

Los formularios (casillas de introduccién) resumidos (véase la figura de
arriba a la dcha. 1) facilitan la definicion de los pardmetros de
mecanizados necesarios, los cuales se representan adicionalmente en
forma de gréfico en una figura auxiliar (2). La representaciéon de
programas estructurados en una estructura de arbol (Vista de arbol 2)
ayuda a conseguir una vista resumida y répida de los pasos de
mecanizado del programa correspondiente.

smarT.NC es un modo de funcionamiento universal que se puede ajustar
de forma alternativa a la programacién en lenguaje HEIDENHAIN. Tan
pronto como se haya definido una unidad de mecanizado, se puede
comprobar y/o mecanizar el mismo en el nuevo modo de funcionamiento
de forma gréfica.

smarT.

NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC:\smarTNC\123.HU
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Funciones del smarT.NC

Con la version de software actual aun no estan disponibles mediante la
ayuda de formularios de smarT.NC, todas las funciones TNC que se
pueden definir en lenguaje HEIDENHAIN. Naturalmente nos esforzamos
por poner a su disposicién lo antes posible tantas funciones (y por
supuesto también nuevas) como sea posible en smarT.NC.

Para poder hacer smarT.NC lo més flexible posible, existe la llamada
Unidad en Lenguaje HEIDENHAIN, en la que esté disponible cada funcién
en lenguaje HEIDENHAIN correspondientes a las unidades definidas en
smarT.NC. De esta forma se representan las frases introducidas de
forma tan exacta, como en el caso del Editor "normal" en lenguaje
HEIDENHAIN.

Rango de funciones:

Programacion y Ejecucion de ciclos de taladrado (201, 202, 204, 205, 240)
Programacion y Ejecucion de ciclos de taladrado de rosca (ciclos 206 y 209)
Programacion y Ejecucion de ciclos de fresado de rosca (ciclos 26x)
Programacion y Ejecucién de ciclos de fresado de cajeras (ciclos 25x,
ciclo 208)

Programacion y Ejecucién de mecanizados sencillos (ciclo 232)
Programacion y Ejecucion de ciclos de contorno (ciclos 20, 22, 23, 24, 25)
Programacion y Ejecucién de ciclos de palpacién (todos los ciclos 4xx,
a excepcion de los ciclos 440 y 441)

Programacioén y Ejecucién de célculos de coordenadas (desplazamiento
del punto cero, espejo, giro, escala, inclinacion del plano de
mecanizado con la funcion PLANE; funciones FCL 2)

Definicién de posiciones de mecanizado con ayuda gréfica (generador
de modelos)

Omisién y blogueo de posiciones de mecanizado con ayuda gréafica
Definicién de contornos para su utilizacion en ciclos de contornos con
ayuda gréfica y figuras auxiliares



Extraer contornos de ficheros DXF (opcién de software)

Cajera de contorno con posibilidad de enlace sencillo de contornos de
cajeras e islas (féormula de contorno EasyMode), asi como posibilidad
de definicion de profundidades distintas para cada contorno parcial
(funcién FCL 2)

Seleccién de programas de contorno (ficheros .HC) y posiciones de
mecanizado (ficheros .HP) segun el formulario mediante el didlogo de
seleccion de ficheros

Gestion de ficheros estandar en el directorio smarT.NC

Simulacion grafica de mecanizado (test de programa)

Proceso hasta una frase con ayuda grafica, con posibilidad de volver a
efectuar un registro en una posicién seleccionable dentro de un fichero
de puntos (ejecutar programa smarT.NC; funcién FCL 2)

Utilizacion del ratdn tactil (también en la version de un procesador)
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Programas/ficheros

ElI TNC memoriza los programas, las tablas y los textos en ficheros. La
descripcién del archivo consta de dos componentes:

[Frocz0 E—

Nombre del fichero  Tipo de fichero

smarT.NC utiliza tres tipos de fichero:

Programas Unit (tipo de fichero .HU)

Los programas Unit son programas en lenguaje HEIDENHAIN, los
cuales contienen dos elementos de estructuracion adicionales: el
comienzo (UNIT XXX) y el final (FIN DE UNIT XXX) de una unidad de
mecanizado

Descripciones de contorno (tipo de fichero .HC)

Las descripciones del contorno son programas en lenguaje
HEIDENHAIN que pueden contener funciones de trayectoria, las
cuales describen un contorno en el plano de mecanizado: éstas son los
elementos L, C con CC, CT, CR, RND, CHF y los elementos de la
programacion de controno libre FK FPOL, FL, FLT, FC y FCT

Tabla de puntos (tipo de fichero .HP)

smarT.NC memoriza en la tabla de puntos las posiciones de
mecanizado que haya definido mediante el potente generador de
modelos

@ smarT.NC guarda a continuacion automaticamente todos los
ficheros en el directorio TNC: \smarTNC.

Si se desea llamar a un programa DIN/ISO o a un programa
en lenguaje HEIDENHAIN existente, éste debe estar
guardado en el directorio TNC:\smarTNC. En caso necesario
copiar ahi el programa.

Ficheros en el TNC Tipo
Programas

en formato HEIDENHAIN H
en formato DIN/ISO A
Ficheros smarT.NC

Programas Unit estructurados HU
Descripciones del contorno .HC
Tabla de puntos para posiciones de .HP
mecanizado

Tablas para

herramientas T
Cambiador de htas. .TCH
Palets P
Puntos cero .D
Presets (puntos de referencia) .PR
Datos de corte .CDT
Material de corte, material de la pieza .TAB
Texto como

Ficheros ASCII A
Datos de dibujo como

ficheros DXF .DXF




La primera vez, seleccionar el nuevo modo de funcionamiento

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC: el iTNC
se encuentra en la gestion de ficheros

Seleccionar uno de los programas de ejemplo disponibles
con las teclas cursoras vy la tecla ENT, o

para abrir un nuevo programa de mecanizado, pulsar la
softkey NUEVO FICHERO: smarT.NC muestra una ventana
de transicion

Introducir el nombre del fichero sin tipo de fichero, confirmar
con la softkey MM (o bien PULGADAS) o la MM (o bien
PULGADAS): smarT.NC abre un programa .HU con la unidad
meétrica seleccionada e introduce automéaticamente el
formulario de cabecera del programa

Los datos del formulario de cabecera del programa se han
de introducir obligatoriamente, ya que sirven para todo el
programa de mecanizado. Los valores estandar se
determinan internamente. Modificar los datos en caso
necesario y guardarlos con la tecla FIN

Para definir unidades de mecanizado, seleccionar la unidad
de mecanizado deseada mediante la softkey EDITAR
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Gestion de ficheros en smarT.NC

Tal como se ha descrito anteriormente, smarT.NC diferencia entre los
tres tipos de ficheros Programas Unit (.HU), Descripciones de Contorno
(.HC) y tablas de puntos (.HP). Estos tres tipos de ficheros se pueden
seleccionar y editar mediante la gestion de ficheros en el modo de
funcionamiento smarT.NC. La ediciéon de las descripciones de contornos
y de la tablas de puntos también es posible si se define en ese momento
una unidad de mecanizado.

Adicionalmente también puede abrir ficheros DXF dentro de smarT.NC
para extraer (opcion de software) descripciones de contorno (ficheros .HC).

@ En la versién de software actual, smarT.NC guarda
automaticamente todos los ficheros en el directorio
TNC:\smarTNC.



Seleccionar el tipo de fichero

Seleccionar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT smarT.NC: administrac. ficheros Nemor tzacion
Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO 3
Visualizar todos los tipos de fichero: Pulsar la softkey VISUALIZAR i J
TODOS, o @ |-l LA S S I fee
Visualizar solamente programas Unit: Pulsar la softkey VISUALIZAR - %“‘“m”“-” Lt v, * \'_5
HU, 0 N + + o
Visualizar solamente las descripciones de contorno: Pulsar la softkey o J : . : §é
VISUALIZAR .HC, 0 T T | s
Visualizar solamente las tablas de puntos: Pulsar la softkey s [o]reer.re + + .
VISUALIZAR .HP > ::;;:j s Teae?
Visualizar solamente ficheros DXF: Pulsar la softkey VISUALIZAR .DXF  |s2 [ reseizsne PR SR R S S

so [ eseLpLane. U

sa [ veseLroc. iU L
@ Siha se_leccionado el tipo de fichero .HP, smarT.NC_muestra N e e e e e

en la mitad derecha de la pantalla de la gestion de ficheros t | M e || Tab

s

asicas

Nociones b

una vista previa del contenido del fichero de puntos.



asicas

Nociones b

Para poder diferenciar mejor visualmente diferentes tipos de ficheros,
smarT.NC muestra junto a cada nombre del fichero un icono. Estos
simbolos los encontrard también en la vista de arbol del tipo de fichero
correspondiente y también en las ventanas de transicion en las cuales se

deben seleccionar ficheros.

Tipo de fichero Icono
Programa Unit
=]

Programa de "Contorno"

Tabla de puntos para posiciones de mecanizado

Fichero DXF




Abrir nuevo fichero
Seleccionar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar el tipo de fichero nuevo deseado como se describe
anteriormente
Pulsar la softkey NUEVO FICHERO: smarT.NC muestra una ventana de
transiciéon
Introducir el nombre del fichero sin tipo de fichero, confirmar con la
softkey MM (o bien PULGADAS) o la casilla MM (o bien PULGADAS):

smarT.NC abre un fichero en la unidad métrica seleccionada. Para
cancelar este proceso: Pulsar la tecla ESC o el botén Interrumpir
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Copiar ficheros
Seleccionar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT
Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee copiar
Pulsar la softkey COPIAR: smarT.NC muestra una ventana de
transicion
Introducir el nombre del fichero de destino sin tipo de fichero,
confirmar con la tecla ENT o la casilla OK: smarT.NC copia el contenido

del fichero seleccionado a un nuevo fichero del mismo tipo de fichero.
Para cancelar este proceso: Pulsar la tecla ESC o la casilla Interrumpir

Borrar fichero
Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT
Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee borrar
Pulsar la softkey BORRAR: smarT.NC muestra una ventana de
transicion
Para borrar el fichero seleccionado: pulsar latecla ENT o la casilla Si.
Para cancelar el proceso de borrado: Pulsar la tecla ESC o la casilla No



Renombrar fichero

Seleccionar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT
Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee modificar el nombre

Softkey MODIFICAR NOMBRE. (2. Pulsar la 22 caratula de softkeys):
smarT.NC muestra una ventana de transiciéon

Introducir el nuevo nombre del fichero, confirmar con la tecla ENT o la
casilla OK. Para cancelar este proceso: Pulsar la tecla ESC o la casilla
Cancelar

Seleccionar uno de los 15 ultimos ficheros empleados
Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS: smarT.NC muestra los ultimos
15 ficheros seleccionados en el modo smarT.NC

Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee seleccionar

Aceptar el fichero seleccionado: Pulsar la tecla ENT
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Subdivision de la pantalla en edicion

La pantalla en la edicion del smarT.NC depende del tipo de fichero que se
ha seleccionado en ese momento de la edicién.

Edicion de programas Unit

Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento,
mensajes de error

Modo activo en segundo plano

Estructura de arbol (vista de arbol) en la que las unidades de
mecanizado definidas se representan estructuradas

Ventana de formulario con los pardmetros de introduccion
correspondientes: En dependencia de la unidad de mecanizado
seleccionada, pueden existir hasta cinco formularios:

4.1: Formulario resumido
La introduccion de los pardmetros en el formulario resumido es
suficiente para ejecutar la unidad de mecanizado correspondiente
con funciones bésicas. Los datos del formulario resumido son un
extracto de los datos més importantes, los cuales también pueden
introducirse en los formularios detallados
4.2: Formulario detallado de la herramienta
Introduccién de datos adicionales especificos de la herramienta
4.3: Formulario detallado de parametros opcionales
Introduccién de pardmetros de mecanizado adicionales y
opcionales
4.4: Formulario detallado de posiciones
Introduccién de posiciones de mecanizado adicionales
4.5: Formulario detallado de datos globales
Lista de los datos globales activos
Ventana grafica auxiliar en la que esta representada el pardmetro
de introduccion correspondiente de formulario

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC:\smarTNC\123.HU

<o Programa: 123 mn

b1 700 Ajustes del programa

Volumen mecanizado
. E o|

Resumen | Herramien. | par.caiera |

Tipo fresado (M@3)>

Tipo de profundizac.

411 PTO REF rectangulo ex T. 12 s
. ] 251 caiera rectansu]ax‘ s. =T ‘\!;
3.1 [ |pstos de 1a herramients . =
3.2 [gdy| Parsmetros de 1a cajers FB o5 T -4
3.3 Posiciones en fichero
3.4 Datos globales Ancho de la caiera [z0
Radio esquina [e || ozAeNosIS
Profundidad -20
Paso profundizacién 5 .—
Sobremedida lateral c
Sobremed. en prof. @
Muestra de puntos
[UFORM. AP
INSERTAR TEST EJECUTAR
= i TABLA
O e HERRAM.
= ==
smarT.NC: Programar nosorsacLen.
prograna
TNC:\smarTNC\123.HU Volumen mecanizadn
- E clkal ol i "
> Par.cajera | Posicién [D5tos slobates]|« =
» Distancia seguridad [2 G
2 5
v 3 25 dist. seguridad S8 G \_)
[@lfroctor sotepsatente  m——




Edicion de posiciones de mecanizado

Memorizacién

smarT.NC: definir posiciones
prograna

Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento,

mensaJeS de error TNC:\SmarTNC\FR1 . HP | ::o_ :n:.::a: ;er jje :;:

Modo activo en segundo plano ) Distancia ter eie 28
Posicién Numero lineas 2

Estructura_ de arbol_(\_nsta de arbol) en la que las figuras [ e (—
de mecanizado definidas se representan estructuradas (e Crs O i —

ey
1
)
Pos. giro eje auxil. [+
Posicién T:
R §b

osiciones: mm

(R EETTHLD Dist. segundo eie +140
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Ventana de formulario con los pardmetros de
introduccién correspondientes ot

P iy , DIAGNOSIS
Ventana grafica auxiliar en la que esta representada el + + =
parametro correspondiente introducido PO
Ventana grafica, en la que estan representadas las + +
posiciones de mecanizado programadas una vez * . +*
guardado el formulario A ¢

R N N N N

PUNTO FILA MODELO MARCO CIRCULO | CIRC.GRD.
= bl | K2 2| EIN
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Edicion de contornos

. . . smarT.NC: Definir contornos :::::;:C“" I
Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento,

; NG SmaTTNCNHAKEN . HC & Resunen [Funtaraus. [RetiEsin|
mensaJeSde error 11 [E=5 solucison FSELECT :uordana‘; : ‘R = % L [\
Modo activo en segundo plano » 12 [E] circuto For (e e R

) . , N D G Angulo de paso AN [+188
Estructura de arbol (vista de arbol) en la que los 10 BF] soructon rszLcor || aes —(E ‘
elementos del contorno correspondientes se » 15 [LJ] earcuto For | (e e 2
16 T recta FLT | | N2 ploaue ref. PAR PARN [16
representan estructurados ; || ot parsresa oe =——
Ventana de formulario con los pardmetros de
introduccioén correspondientes: En la programacion FK o S
existen hasta cuatro formularios: . 8=
4.1: Formulario resumido . % < ‘\
Contiene las posibilidades de introduccion mas ‘; B
utilizadas .
4.2: FOI’mu|ariO deta”ado 1 FL FLT FC Fer FPOL START RESET
Contiene posibilidades de introduccién para puntos - 4| A4 | sraer

auxiliares (FL/FLT) o bien para datos de circulo (FC/
FCT)
4.3: Formulario detallado 2
Contiene posibilidades de introduccién para
referencias relativas (FL/FLT) o bien para puntos
auxiliares (FC/FCT)
4.4: Formulario detallado 3
Solo estéa disponible con FC/FCT, contiene
posibilidades de introduccioén para referencias relativas
Ventana gréfica auxiliar en la que esta representada el
pardmetro correspondiente introducido
Ventana gréfica, en la que estan representados los
contornos programados una vez guardado el formulario



Visualizar ficheros DXF

. . . smarT.NC: Select DXF elements :::::;::cion |
Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento,
mensajes de error oo Joover [T e B[z

NURB_K

Modo activo en segundo plano g
Layer contenidos en el fichero DXF o elementos de o
contorno ya seleccionados
Ventana de dibujo, en la que smarT.NC muestra el
contenido del fichero DXF

16

[iM__-1e7.61 138.62

sET SEECIRY, SELECC.
REFERENCE
LAVER ® CONTORNO

CANCEL SAVE
SELECTED | SELECTED FIN
ELEMENTS | ELEMENTS
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Navegacion en smarT.NC

Para programar con smarT.NC se ha prestado atencién a que las teclas

Funcion cuando la vista de arbol (parte izquierda de
la pantalla) esta activa

de funcionamiento mas conocidas del lenguaje HEIDENHAIN (ENT, DEL,
FIN, ...) sean lo mas parecidas posibles en el nuevo modo de
funcionamiento. Las teclas tienen la siguiente funcionalidad:

Tecla

Activar formulario para poder introducir o modificar los
datos

Finalizar la edicién: smarT.NC llama automaticamente a la
gestién de ficheros

Borrar la unidad de mecanizado seleccionado (Unidad
completa)

DEL
O

smarT.NC: Programar Heacnizac1on,
prograna
TNC:\smarTNC\123.HU VELHTIEN Q0D
“o [ Prosrans: 123 m : obla]  © ey
b 268 Ajustes del programs  Resumen | Herramien. | Par.caiera | =
b2 411 PTO REF rectangulo ex T 12
i |,
[ D] 1 coiera reciansuiar] NG 3
3.1 Datos de 13 herramienta FE 150
3.2 Parsmetros de 1a cajers
#] s e
3.3 Posiciones en tichero || — ——— | .
Datos globales Ancho de 1a cajera [ze
Radio esauina [e || pzaenosIS
Profundidad -20
Paso profundizacién 5
Sobremedida lateral cl

Sobremed. en prof.

Muestra de puntos

[UFORM. HP

T
L

INSERTAR
Yo}

]

TEST

EJECUTAR
g

=

TABLA
HERRAM .

Posicionar el campo luminoso sobre la unidad de
mecanizado siguiente/anterior

Visualizar los simbolos de los formularios detallados en la
estructura en arbol cuando se muestra en el mismo una
flecha hacia la derecha (1), o cambiar al formulario si la
estructura de arbol ya esta cerrada

Visualizar los simbolos de los formularios detallados en la
estructura de arbol cuando en ella se indica una flecha
hacia abajo (2)




Funcion cuando el formulario (parte derecha de la

smarT.NC:

Programar

Memorizacién

- g Tecla prograna
pantalla) esta activo —— TR, op [ETTET]
. L. . ., e £5—| Prograna: 123 mm 2 @ 2 ° = D
Seleccionar el préximo campo de introduccion pa 00 Asustes del prosrasa  Resumen | Hercamien. | par.caisra [0 @
ENT > 2 11 PTO REF rectangulo ex ,12— S
L —— w8
Finalizar la edicion del formulario: smarT.NC guarda todos Parénotzes de 1a caiera = e
o a3 [8] postciones an ricnero 4L
los datos modificados Lonsi tud cajers 5
3.4 Datos globales Ancho de 1a cajera ze
Radio esauina [ || pzAcnosIS
.y, . Profundidad -20
Cancelar la edicion del formulario: smarT.NC no guarda e ot E— .
los datos modificados O sorenea. en prot. [Co—
Posicionar el cursor sobre el campo/elemento de
introduccién posterior/anterior
INSERTAR TEST EJECUTAR TABLA ‘
(] il 8
Posicionar el cursor en el campo de introduccion activo = = =1

para poder modificar los valores parciales individuales o
cuando un cuadro de opcién (1, véase la figura) esté
activo: seleccionar la opcion posterior/anterior

Anular el valor de contaje ya introducido a 0

Borrar completamente el contenido del campo de
introduccion activo

ne

m
=z
E

=z
o
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Ahora en la unidad del teclado TE 530 B estan disponibles tres nuevas
teclas con las que se puede navegar aun mas rapido dentro de los

formularios:

Funcion cuando el formulario (parte derecha de la
pantalla) esta activo

Tecla

Seleccionar el préximo subformulario

Seleccionar el primer pardmetro de introduccién en la
siguiente zona

Seleccionar el primer pardmetro de introduccién en la
zona anterior




Cuando edite contornos, también puede posicionar el cursor con las
teclas de eje naranjas, de forma que la introduccién de coordenadas sea
idéntica a la introduccion en lenguaje HEIDENHAIN. Asimismo puede
realizar conmutaciones absolutas/incrementales o conmutaciones entre
programacion de coordenadas cartesiana y polar con las
correspondientes teclas de lenguaje HEIDENHAIN.

Funcion cuando el formulario (parte derecha de la

pantalla) esta activo fscia

Seleccionar el campo de introduccién para el eje X

Seleccionar el campo de introduccioén para el eje Y

Seleccionar el campo de introduccion para el eje Z

Conmutar introduccién de valor incremental/absoluto

Conmutar introduccién de coordenadas cartesianas/
polares

o] =) INJ] <)) %

asicas
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Nociones b

El manejo es especialmente sencillo también con el ratdn téctil. Preste smarT.NC:

X > ! - Programar :::::::cm
atencion a las siguientes caracteristicas:
TNC:\smarTNC\123.HU Volumen mecanizado
Junto a las conocidas funciones del ratén de Windows, también se ve [ rroerene: 1z " k] = P
. . , L. b1 700 Aiustes del programa  Resumen | Herranien. | Par.caiera | =
pueden manejar las softkeys de smarT.NC por click del raton tactil. vz [ ero ser sectimguto o —|
Cuando varias caratulas de softkeys estan disponibles (visualizacién | [ [ 75 coiera restonsuier] | [ — .!)
mediante barras de softkeys), se puede activar por click sobre la barra e —— = -
de la c_aratL_JIa deseada _ ' , a3 [E] rossciones an ricnero | — 47
Para ylsuallzar formularios detallados en la vista de arbol: pu'llsar sobre s [l oatos sicosies EED O B &I | (e—
el tr!angulo horizontal; para la cancelacion, pulsar sobre el triangulo e o
Vert|Ca| Sobremedida lateral °
Para poder modificar valores en el formulario: pulsando en cualquier o ussira oe punten
campo de introduccion o sobre un cuadro de opcion, smarT.NC cambia
autométicamente al modo edicion.
Para salir nuevamente del formulario (para finalizar el modo de edicion): e T e e
pulsar en cualquier sitio en la estructura de arbol, smarT.NC visualiza la === e HERRA.

pregunta de si desea guardar o no los cambios en el formulario
Cuando se desplaza con el ratén a un elemento cualquiera, smarT.NC
visualiza un texto de ayuda. El texto de ayuda contiene breves
informaciones sobre la respectiva funcion del elemento



Copia de Units smarT.NC: Programar Menorzscion

prograna

Puede copiar facilmente unidades de manejo individuales con las snarmioNizs. U VoTunen mscanizado

SELECC. | INSERTAR INSERT

conocidas instrucciones sindpticas de Windows T [ e D
TR I_+ r | r | ﬂi > 2 411 PTO REF rectangulo extern T (v — =
CTRL+C para copiar el Unit D T o " &
CTRL+X para cortar el Unit e[z =
CTRL+V para afadir el Unit a continuacién del Unit activo en ese Fl] 2o : V“‘
momento i (o 80 GAE0 7
Radio esauina [ || pzacnosIS
Si quiere copiar varios Units simultdneamente, proceda del siguiente Pewe protematzacien o [|L—
. Sobremedida lateral ICE
modo: E— E—
Conmutar la carétula de la softkey en el plano superior
Seleccionar el primer Unit a copiar mediante las teclas
cursoras o con el raton ‘

asicas

s

seLece. Activar la funcién de marcado e T
sLooue Seleccionar todos los Units a copiar mediante las teclas
cursoras o con la softkey MARCAR SIGUIENTE BLOQUE
cortan Copiar el blogque marcado en la memoria intermedia
ELGELS (también funciona con CTRL+C)

Seleccionar con las teclas cursoras o con la softkey el Unit,
detras del cual desea anadir el blogue copiado

TneERTAR Afnadir el bloque de la memoria intermedia (funciona

BLoauE también con CTRL+V)

Nociones b
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Definicion de mecanizados

Nociones basicas

Los mecanizados en smarT.NC se definen basicamente como unidades
de mecanizado (Units), las cuales normalmente se componen de varias
frases en lenguaje conversacional HEIDENHAIN. smarT.NC genera las
frases en lenguaje conversacional HEIDENHAIN de forma automética en
un fichero .HU (.HU: HEIDENHAIN Unit-Program), el cual parece un
programa normal en lenguaje conversacional HEIDENHAIN.

El mismo mecanizado se realiza normalmente como un ciclo del TNC,
cuyos pardmetros se determinan en los campos de introduccion de los
formularios.

Las unidades de mecanizado se pueden definir ya mediante unas pocas
introducciones en el formulario resumido 1 (véase la figura superior
derecha). smarT.NC ejecuta entonces el mecanizado mas bésico. Para
poder introducir datos adicionales de mecanizado, estan disponibles
formularios detallados 2. Los valores de introduccion en los formularios
detallados se sincronizan con los valores de introduccién del formulario
resumido, por lo que no hay que introducirlos dos veces. Se dispone de
los siguientes formularios detallados:

Formulario detallado de la herramienta ()

En el formulario detallado de la herramienta se pueden introducir
adicionalmente datos especificos de la herramienta, por €j. valores
delta para la longitud y el radio o funciones M auxiliares

smarT.NC: Programar

Memorizacién
Prograna

TNC:\smarTNC\123. HU

Uolumen mec: - 3do

b1 700 Ajustes del prograns = Resunenl| Herramien. | Par.caiera | —
> 2 411 PTO REF rectangulo ex T 12
i s
[ D] 1 caieoa rectanouer] G g )
3.1 Datos de 13 herramienta FE‘ 150
3.2 Parsnetros de 1a cajers
sesa e Fo] s Tl
aa [I5] posiciones en ticnero | —. (| .
3.4 Datos globales Ancho de 1a cajera ze
Radio esauina [ || pzacnosIS
Profundidad -20
Paso profundizacién 5 .—
Sobremedida lateral ]
Sobremed. en prof. C—
Muestra de puntos
GFORH . FP
vI:NlSERrﬂR TST EJEC!LITFIR TABLA
| < = HERRAM.
smarT.NC: Programar lionoxizocion
prograna
V __ en mecanizado
. e - =
Resunen [THerrsuien. ]| par.cajera |« =
12 s
251 Cajera rectansular
3000 ‘\_)
156
48
See *"b
—
DIAGNOSIS
—
Funcién M:
Funcién M:

[ Presel. herra.




Formulario detallado de los parametros opcionales (%)

En el formulario detallado de pardmetros opcionales se pueden definir
pardmetros de mecanizado adicionales, los cuales no se indican en el
formulario resumido, por €j., valor de reduccién en el taladrado o
posiciones de la cajera en el fresado

Formulario detallado de posiciones (5)

En el formulario detallado de posiciones se pueden definir posiciones
de mecanizado adicionales cuando las tres zonas de mecanizado del
formulario resumido no son suficientes. Si define posiciones de
mecanizado en ficheros de puntos, el formulario detallado de
posiciones y el formulario resumido contienen sélo los nombres del
fichero de puntos correspondiente (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

smarT.NC: Programar emonszacion
prosrana
TNC:\smarTNC\123.HU Volumen mecanizado
- ® :: o : [ -. i [ D »
> Resumen | Herramien. [Far.caiers ] |<» o
> Longitud cajera 60 'c
Ze -
Ancho de 1a caiera Zo
-a 251 Cajera rectanaular e Commy CRm— .!) @®
Profundidad -20 N
-
Paso profundizacion E__ |IE c
Sobremedida lateral o "L o
Sobremed. en prof. o o
Pasada para acabado O o
F Acabado See DIAGNOSIS
Posicién giro +0 E
Posicién cajera cl .'_—_
M=)
—
—
—
3]
smarT.NC: Programar eaoTazacion
prograna
Volumen mecanizado
ol o] ok T
Herramien. | Par.cajera [Fosicien]|¢> =)
Muestra de puntos
[UFORM. HP s
-3 251 Cajera rectansular )
T +"L‘
DIAGNOSIS
= £ @
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Formulario detallado de datos globales (©)

En el formulario detallado de datos globales se ejecutan los pardmetros
de mecanizado activos definidos globalmente en la cabecera del
programa. En caso necesario se pueden modificar estos parametros
por el Unit local correspondiente

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

v
<3 251 Cajera rectangular

Uolumen mecanizado

obha] okl

‘64

Par.catera | Posicien [Datos sichates]

Distancia seguridad
2a dist. seguridad

Factor solapamiento

BEEE

F Posicionar

Tipo fresado (M@3)

Tipo de profundizac.

|2
o
E——
[ a—

[i]




Datos basicos del programa

Después de haber abierto un nuevo programa Unit, smarT.NC afade
automaticamente los datos basicos del programa Unit 700.

Los datos basicos del programa Unit 700 deben existir
necesariamente en cada programa, si no, smarT.NC no
puede ejecutar este programa.

En los datos basicos del programa deben estar definidos los siguientes
datos:

La definicion de la pieza en bruto para la determinacion del plano de
mecanizado y para la simulaciéon grafica

Opciones para la seleccién del punto de referencia de la pieza y la tabla
de puntos cero a utilizar

Datos globales validos para todo el programa. Los datos globales se
suministran automaticamente por smarT.NC como valores estandar y
son modificables en cualquier momento

Tenga en cuenta que las modificaciones posteriores de los

@5 datos bésicos del programa tienen efecto sobre todo el
programa de mecanizado y asi mismo pueden modificar
notablemente el proceso de mecanizado.

smarT.NC: Programar oM ORizacton
prograna
TNC: \snarTNC\123. HU [ Eje de herramienta z
~e &2—| Programa: 123 mm Pieza en bruto | Opciones Global [¢» M [‘
General = \n
v1 700 Ajustes del program:| | Distancia sesuridad I —_— o]
. 2a dist. seguridad 3
1.1 Pieza en bruto
F Posicionar 756 || S T
-“‘=' F Retirada EEEEE] s} ©
Posicionamiento N
" —
be)o Ll (s c
Taladrado
1.3.2 Posicionamiento Retirar rot. uiruta ez * L 8
: I —
s D Tienpo espera arriba 3
Tienpo espera abaio a e 1)
1.3.4 |@ | Fresado de cajeras ||, Fresado de cajeras
Factor solapamiento B ™
Tipo fresado (Mo3) )
Tipo de protundizac. @[] ko]
Fresado del contorno i
Distancia seguridad +Z c
Altura de seguridad +50 N<)
Factor solapamiento B
-
Tipo fresado (M03) o[Be [F@] L [T)
[« ol .E
INSERTAR TEST EJE%.ITRR i —
| == = HERRAM . "'6

29
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Datos globales
Los datos globales se subdividen en seis grupos:

Datos globales validos en general

Datos globales validos exclusivamente para taladrados

Datos globales que determinan el comportamiento del
posicionamiento

Datos globales validos exclusivamente para fresados con ciclos de
cajeras

Datos globales vélidos exclusivamente para fresados con ciclos de
contornos

Datos globales validos exclusivamente para funciones de palpaciéon

Como se menciond anteriormente, los datos globales sirven para todo el
programa de mecanizado. Naturalmente, si se necesita, se pueden
modificar para cada unidad de mecanizado los datos globales:

Para ello cambiar en el formulario detallado Datos globales 7 de la
unidad de mecanizado: en el formulario, smarT.NC visualiza los
pardmetros validos para la unidad de mecanizado correspondiente con
su valor activo (2). En la parte derecha del campo de introduccion verde
hay una G como identificacién para saber que el valor global
correspondiente es valido

Seleccionar los pardmetros globales que desee modificar
Introducir un valor nuevo y confirmar con la tecla ENTER, smarT.NC
modifica el color del campo de introduccién a rojo

En el lado derecho del campo de introduccién hay ahora una L como
identificacion de un valor local

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

[/ Ede de herramienta

TNC:\smarTNC\123.HU

Pieza en bruto
General

Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar 750

Opciones

Posicionamiento
Comportamiento posicion. @
Taladrado
Retirar rot. uiruta
ars T Tiempo espera arriba
Tiempo espera abaio
1.3.4 |[@ | Fresado de caijeras || Fresado de cajeras
Factor solapamiento

Tipo fresado (M@3)

Fresado del contorno
Distancia seguridad
Altura de seguridad
Factor solapamiento

’—2 | =
fe

e —
F Retirada EEEEE]

z

Glopa1 [0 M D

Tipo fresado (Me3) o [&h
[

INSERTAR TEST EJECUTAR

o] 5]

o — |

= < ==l

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SnarTNC\123_DRILL . HU | 'Par.ta1ad. | Posicien Datos

~ Dis!aru:ia seguridad I G D
3 =
dist. sesuridad  [58 g
tirar rot. viruta |32 c| s .'
empo espera abaio [B G LLD)
Posicionar 750 g
Er Posicionar FHAX ! 22/
* [@]patos siovates el *

a1c | s ¢




La modificacién de un parametro global mediante el
formulario detallado Datos globales actta solo sobre una
modificacion local del pardmetro, valida para la unidad de
mecanizado correspondiente. smarT.NC visualiza con fondo
rojo el campo de introduccion de los parametros modificados
localmente. A la derecha junto al campo de introduccién hay
una L como identificacion de un valor local.

Mediante la softkey FIJAR VALOR ESTANDAR se puede
volver a cargar y también activar el valor del parametro global
desde la cabecera de programa. smarT.NC visualiza con
fondo verde el campo de introduccién de un pardmetro
global, cuyo valor esta activo en la cabecera del programa. A
la derecha junto al campo de introduccién hay una G como
identificacion de un valor global.

de mecanizados
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Datos globales validos en general (7)

Distancia de seguridad: distancia entre el extremo de la herramienta
y la superficie de la pieza en la aproximacion automatica a la posicion
inicial del ciclo en el eje de la herramienta

22 distancia de seguridad: posicion en la que smarT.NC posiciona la
herramienta al final de una unidad de mecanizado. A esta altura se
realiza el desplazamiento a la préxima posicién en el plano de
mecanizado

Avance de posicionamiento F: avance con el que smarT.NC desplaza
la herramienta dentro de un ciclo

Avance de retroceso F: avance con el que smarT.NC posiciona la
herramienta al retroceder

Datos globales para el comportamiento de un posicionamiento (2)

Comportamiento de posicionamiento: retroceso en el eje de
herramienta al final de una unidad de mecanizado: retroceder a la 22
distancia de seguridad o a la posicién al inicio de la unidad Unit

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC:\smarTNC\123.HU

[/ Ede de herramienta

1.3.3 Taladrado

1.3.4 |@ li| Fresado de cajeras

Pieza en bruto | opciones  Global [0 M D
General g
Distancia seguridad z T
25 dist. seguridad [Se
F Posicionar [7se ‘
F Retirada EEEES]
Fosicionaniento L)
Taladrado : “L‘
Retirar rot. viruta fez *
Tiempo espera arriba CO

Tiempo espera abaio CE—

|- Fresado de caieras
Factor solapamiento T

Tipo fresado (M@3)

Fresado del contorno
Distancia seguridad
Altura de seguridad
Factor solapamiento

Tipo fresado (Me3) o [&h

[
INSERTAR TEST EJECUTAR
o] 5] TABLA
o — | .
He= <= R HERRAT




Datos globales para el taladrado (3) e T e s
Retroceso en rotura de viruta: valor al que smarT.NC retrocede la — . .
herramienta para el arranque de viruta o [B rrosrana: 123 pisza en bruto | ovctonss | somer [0 M )

General 2]
. . . - justes del program: istancia segurida =
Tiempo de espera abajo: tiempo en segundos que espera la hta. en la B — I Y ———
osicionar s
base del taladro ;o e . §
Posicionamiento
Tiempo de espera arriba: tiempo en segundos que espera la hta. a la . comportansento posicion. < [Ip[ofl]] |
distancia de seguridad 1.3.2 [DE] rosicionaniento ) R | " ')
1.3.3 Taladrado Tfenpo espera arri.ba O
. . 1.3.4 [@H] Fresado de cajerss || ::::::::?Z:,::;u 2 [ ossevoszs
Datos globales para fresados con ciclos de cajeras (%) Foctor solsmenionto [T | [l
. . Tipo fresado (Me3> g e
Factor de solapamiento: el radio de la herramienta x Factor de tive do srotunaizc. o |
solapamiento da como resultado la distancia de aproximacion lateral R ——
. . . Alturs de sesuridad o
Tipo de fresado: marcha sincronizada/contramarcha Factor solspamiento 1
. ., . . Tipo fresado (M@3) o |y e || o
Tipo de profundizacion: profundizacion helicoidal, pendular o 2 L
. . INSERTAR TEST EJECUTAR TABLA
perpendicular en el material = g = ‘
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Datos globales para fresados con ciclos de contornos (5)

Distancia de seguridad: distancia entre la superficie frontal de la
herramienta y la superficie de la pieza en la aproximacion automatica a
la posicion inicial del ciclo en el eje de la herramienta

Altura de seguridad: altura absoluta, en la cual no se puede producir
ninguna colisién con la pieza (para posicionamiento intermedio y
retroceso al final del ciclo)

Factor de solapamiento: el radio de la herramienta x factor de
solapamiento da como resultado la aproximacién lateral

Tipo de fresado: marcha sincronizada/contramarcha

Datos globales para las funciones de palpacion ()

Distancia de seguridad: distancia entre el vastago y la superficie de
la pieza en la aproximacién automatica a la posiciéon de palpacion
Altura de seguridad: coordenada en el eje de palpacién, a la cual
smarT.NC desplaza el palpador entre los puntos de medicién, mientras
esté activa la opcién Desplazamiento a 1a altura de seguridad

Desplazamientos a 1a altura de seguridad: seleccionar si smarT.NC
debe desplazarse entre los puntos de medicién a la distancia de
seguridad o a la altura de seguridad

smarT.NC: Programar

¢Ir a altura de seguridad (0/1)7

Memorizacién
programa

TNC:\smarTNC\123.HU

[/ Ede de herramienta

1.5.5 [@4] Porver

iy

=] |

|| Posicionamiento

Taladrado
Retirar rot. viruta
Tiempo espera arriba
Tiempo espera abaio
Fresado de cajeras

Factor solapamiento

Tipo tresado (M@3)

Pieza en bruto | Opciones

-

z

G1opa1 [0

W74444¢ 5 '
o L)
—

— . f‘b‘

=l
[oistancia sesuridad

Altura de seguridad
Factor solapamiento

Tipo fresado (MO3>

I3

[vse
—_—

B

istancia seaurida
Altura de seguridad




Seleccion de la herramienta

Tan pronto como esté activo un campo de introduccién para la selecciéon
de la herramienta, se puede seleccionar por softkey (1) si se ha de

introducir el nimero o el nombre de la herramenta.

Por ello se puede visualizar por softkey (2) una ventana mediante la cual
se puede seleccionar una herramienta definida en la tabla de
herramientas TOOL.T. smarT.NC escribe entonces el numero o el
nombre de la herramienta seleccionada en el campo de introduccién

correspondiente.

En caso necesario, también puede editar los datos visualizados de la

herramienta:

Seleccionar mediante las teclas cursoras la fila y después la columna
del valor a editar: el rango de color azul claro representa el campo

editable

Situar la softkey EDITAR en AJUSTE, introducir el valor deseado y

confirmar con la tecla ENT

En caso necesario, seleccionar mas columnas y realizar de nuevo el

procedimiento anteriormente descrito

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumen | Herramien. | Par.talad. |

< ¥ 205 Taladrado s

F

Profundidad

Eie princ.

Paso profundizacion I
Profund. rot. uiruta o i

-
Eje sux. _ Eje herram “ 7'\

Numero ...
Nombre — “..."

SELECC
2=

e

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

NGNS TNCN123_ORTLL . HU \

205 Taladrado

|NAME

| Ms

|aNGLE

|prTeH Bl

T

2] DAa-UU2Z5 +0 +2 10 20 °

g et o e e 5 g

q +0 +4 15 6 e

5 +0 +1.9958 15 6 -]

5 DIeto ko S s i 5

<. D}
INICIO FIN PAGINA PAGINA EDITAR

o| FIN
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Conmutacion del n° de revoluciones/
velocidad de corte

Cuando un campo de introduccion esté activo para la definicion del n® de
revoluciones del cabezal, puede seleccionar si desea introducir el n® de
revoluciones en r.p.m. o una velocidad de corte en m/min [o bien
pulgadas/min].

Para introducir una velocidad de corte
pulsar la softkey VC: el TNC conumta el campo de introduccién
Para conmutar de velocidad de corte a introduccion de n® de revoluciones

pulsar la tecla NO ENT: el TNC borra la introduccién de la velocidad de
corte

Para introducir el n® de revoluciones: con las teclas cursoras volver a
situar el cursor en el campo de introduccion

Conmutacion F/FZ/FU/FMAX

Cuando un campo de introduccion esté activo para la definicion de un
avance, puede seleccionar si quiere introducir el avance en mm/min (F),
enr.p.m. (FU) o en mm/diente (FZ). Las alternativas de avance permitidas
dependen del mecanizado correspondiente. En algunos campos de
introduccion tambien esté permitida la introduccion FMAX (avance
rapido).

Para introducir una alternativa de avance

Pulsar la softkey F, FZ, FU o FMAX

Revoluciones cabezal S=7

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Resumen | Herramien. | Par.taled. |

)

gy
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DIAGNOSIS

Avance al profundizar?

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

Resunmen ‘ Herramien. ‘ Par.cajera |>

251 Cajera rectangular
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Unidades de mecanizado disponibles (Units)

Después de seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC 49

escoja mediante la softkey EDITAR los pasos de mecanizado disponibles.

Las unidades de mecanizado se subdividen en los siguientes grupos
principales:

Grupo principal softkey  Pag.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

| Eie de herramienta

MECANIZAR: Pag. 38
Taladrado, mecanizado de rosca, fresado i

PALPAR: Pag. 94
Funciones de palpacion para palpador 3D )

CONVERTIR: Pag. 101
Funciones para la traslacion de coordenadas @

Programa: 123_DRILL mm

<o
Dimens. pieza bruto
I 700 Ajustes del prcsrama Punto MIN

X + +100

HEchINIZFIR PALPAR | TRANSFOR.

v e [+tee
e

z [Fae

Pto. de referencia pieza
[ Definir numero de pto.

Punto MAX

de ref.

z

Resunen | Pieza en bruto | opciones |

@

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

—

Py
ey

0

-

-

-~
b

FUNCIONES
DIVERSAS

1
[

FUNCIONES ESPECIALES: Pag. 107
Llamada a programa, unidad en lenguaje FEEED
conversacional HEIDENHAIN

Las softkeys PGM CONTORNO y POSICIONAMIENTO de la
@ tercera caratula de softkeys, inician la programacion del
contorno o bien el generador de modelos.

de mecanizados
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Grupo principal de Mecanizado

En el grupo principal de Mecanizado seleccionar los siguientes grupos de

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

arTNCN\123_DRILL . HU

| Ede de herramienta

TALADRAR ROSCADO
deds | ik | e

mecanizado:
Grupos de mecanizado softkey Pag.
TALADRADO: Pag. 39
Centrado, taladrado, escariado, mandrinado, g
rebaje inverso
ROSCADO: Pag. 50
Roscado cony sin macho flotante, fresado de A
rosca
CAJERAS/ISLAS: Pag. 65
Fresado de taladro, cajera rectangular, cajera
circular, ranura, ranura circular
CONTORNO PGM: Pag. 77
Ejecutar programa de contorno: trazado de r<a
contorno, desbastar, profundizar y acabar la
cajera de contorno
SUPERFICIES: Pag. 90

Fresado plano

SUPERFIC.

rograna: 123_DRILL mm

1 [ERll 700 Aiustes de1 programa Punto MIN Punto Max

CAJERAS/
ISLAS
o @

Dimens. pieza bruto

z

Resunen | Pieza en bruto | Opciones |*

x [ - —
v o =T —
z e

Pto. de referencia pieza

[ Definir numero de pto. de ref.

e

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

M

PGM CONT. | SUPERFIC. ‘




Grupo de mecanizado de taladros smarT.NC: Programar renerszocion
En el grupo de mecanizado de taladros estan disponibles los siguientes TNV T [Eis a he‘mmien.a z r
H . - Programa: 12z3_DRILL mm Resumen | pieza en bruto | opciones [» M
Units para el taladrado: e &
. 7 X [+ [+1iee =
Unit softkey Pag. . — "
z | ——— )
. . L, Pto. de referencia pieza
Unlt 240 Centraje UNIT 240 Pag 40 I Definir numero de pto. de ref. =
[

¥
=
e

Datos globales

Distancia sesuridad z

2a dist. seguridad [fe || pIAGNOSIS

Pég 42 F Posicionar E —
: F Retirada EEEE]

S
]
H
N
N
]

Unit 205 Taladrado

Unit 201 Escariado

S
g
El
N
3
2

Pag. 44

Lk

S

uvnrzqa UNIT 202 | UNIT 204

Pag. 46 Zz

UNIT 205
r

2

UNIT 201

Unit 202 Mandrinado

S
g
&
N
S
S

Unit 204 Rebaje inverso Pag. 48
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Unit 240 Centraje
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de centrado [mm/min] o FU [mm/U]

Seleccion de 1a profundidad/diametro: seleccion de si se centra por
profundidad o por diametro

Diametro: didmetro de centraje. La introduccién de T-ANGLE en
TOOL.T es necesario

Profundidad: profundidad de centraje

Posiciones de mecanizado (véase "Definicidon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la preseleccién del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Resumen ‘ Herramien. | Par.talad. [

b o [
< * 240 Centrado s
B

Selec. prof./diam.

Dismetro

Eje princ. _ Eie aux.

e £
=

* [ =l ‘!‘)

T a—

[ ] *"L‘

Eie herram

[ DIAGNOSIS

Numero  .....
[} Nombre ...v
&

1 B

SELECC

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TNC: \SnarTNC\123_DRILL .HU || Resumen  Herramien.

Datos de 1a herramienta

oL
Funcien M:

Funcién M:

Husillo @ Moz O Moq
7~ ]

I Presel. herra.

Par.talad. [0

-
t

— P
=
150 s
— |78
[ ‘
|—

DIAGNOSIS

Numero ...
{) Nombre ...v

Lk

SELECC

NOMBRE
HERRAM.




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de

taladro:
Ninguna

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad
2. distancia de seguridad
Tiempo de espera abajo

Avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar
Selecc. diametro/profund. (1/08)

Memorizacisn
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumen | Herramien.

Selec. prof./dism.

Dismetro

arametros del taladrado

smarT.NC: Programar :xg:“”
Distancia de seguridad?
TNC:\SmarTNC\123_DRILL . HU | Par.talad. | Posicisn Dstos siobaies |¢

Di:tancia seguridad FHENC

[G]rienvo espers svaio |
EF Posicionar [FMAX

Datos globales

2 o= |l=

DIAGNOSIS

Lt
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Unit 205 Taladrado
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/U]

Profundidad: profundidad del taladro

Profundidad de paso de aproximacion: medida segun la cual la
herramienta profundiza antes de la salida correspondiente

Profundidad Rotura de viruta: aproximacién, segun la cual smarT.NC
realiza una rotura de viruta

Posiciones de mecanizado (véase "Definicidon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

b
< 205 Taladrado

'@
Q)

F

Profundidad

Paso profundizacisn

Profund. rot. ui

| Resumen ‘ Herramien. | Par.talad. [

ruta o

ie aux. Eie herram

Eje princ. E
[

% o= [

Numero
[} Nombre
%

SELECC
Zx

DIAGNOSIS

P

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

| Resumen

Datos de 1a herramienta

o g

Funcién M:
Funcién M:

Herramien.

Par.talad. [0

Husillo @ Moz O Moq
7~ =

I Presel. herra.

Numero

Nombre

G | =

~
b

SELECC

DIAGNOSIS

ER

NOMBRE
HERRAM.




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Profundidad rotura de viruta: aproximacién, segun la cual smarT.NC
realiza una rotura de viruta

Valor de reduccion: valor al que smarT.NC reduce la profundidad del
paso de aproximacion

Paso de aproximacidn minima: si se ha introducido el valor de
reduccién: limite minimo de la aproximacién

Distancia de parada previa arriba: distancia de seguridad superior
en el posicionamiento de retroceso tras la rotura de viruta

Distancia de parada previa abajo: distancia de seguridad inferior en
el posicionamiento de retroceso tras la rotura de viruta

Punto inicial de 1a aproximacion: punto inicial profundizado referido
a la coordenada de la superficie de taladros mecanizados previamente

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

2
g
&t

%ﬂﬁs

p

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Valor del retroceso en la rotura de viruta

Tiempo de espera abajo

Avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar
¢Profundidad?

Memorizacién
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Resumen

del taladrad

Herramien. Par.talad. [(

Profundidad
Paso profundizacisn
Profund. rot. viruta

valor decremento
Profundizac. minima

Dist
Dist pre-paro infer.

super.

Il

Profund. punto inic.

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

| Par.talad. | Posicion Dstos siobaies |¢

Di:tancia seguridad ETING
[EC
Retirar rot. viruta |52 G
e
F Posicionar 750 G

Er Posicionar FMAX

25 dist. seguridad

Tiempo espera abaio
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Unit 201 Escariado
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de escariado [mm/min] o FU [mm/U]

Profundidad: profundidad de escariado

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

Memorizacién
programa

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Resumen ‘ Herramien. | Par.talad. [

i T CE— £
\ =
s[Q)
- 201 Escariado O
3] |
Profundidad =T <
B0 e 0TS GOITEET
[ T
1 I ! 474

DIAGNOSIS

==
z z
§ E
F
T @
508
o o

SELECC
Zx

Memorizacién
programa

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

~ sz} D
> =
—
150 s '
Datos de 1a herramienta
uLﬂ! — <
Funcien n: —|lE

Funcién M: =4

TNC: \SnarTNC\123_DRILL .HU || Resumen  Herramien.

Par.tslad. [0

-~

Husillo ® Mea o Mea
I Presel. herra.

DIAGNOSIS

=0
z z
g E
I
a0
58
o o

SELECC

NOMBRE
HERRAM.




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguna.

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

L

Avance de retroceso

=

Tiempo de espera abajo

Avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar
¢Profundidad?

Memorizacisn
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumen | Herramien.

Profundidad

arametros del taladrado

Par. talad. ‘4»

s *

C

B
=

DIAGNOSIS

L

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

Distancia seguridad

25 dist. seguridad
F Retirada

Tiempo espera abaio

Datos globales

| Par.talaa. | Posicion Dstos siobaies |¢

@

G [l

")

[FrAx

By
>

DIAGNOSIS

Bl
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Unit 202 Mandrinado
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de mandrinado [mm/min] o FU [mm/U]

Profundidad: profundidad de mandrinado

Direccion libre de retirada: direccion en la que smarT.NC retira
libremente la herramienta en la base del taladro

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la preseleccion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC: \smarTNCN\123_DRILL . HU | Resumen ‘ Herramien. | Par.talad. [

Profundidad

Direccién retroceso

Eje princ.

Nomero ... [ I
Nombre ...

Eie aux.

SELECC
Zx

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU Herramien.

| Resumen Par.talad. [0

i T CE—
»
s
e[z
[y ——
" —
Funcien : —
@ Funcién M:

3 o= [

Husillo ® Moz O Moa

I Presel. herra.

Numero ...
Nombre  "..."

SELECC

DIAGNOSIS

Lk

NOMBRE
HERRAM.




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Angulo del cabezal: angulo en el que smarT.NC posiciona la
herramienta antes de retirarse

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Z
Z
it
%{;s

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance de retroceso

Tiempo de espera abajo

Avance en el desplazamiento entre posiciones de

smarT.NC: Programar
¢Profundidad?

Memorizacisn
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Resunen | Herramien. Par.tatsa. [

3

-
+ [ Parsaatros de ta1saraso

Profundidad

Direccién retroceso

Gm [l

Angulo cabezal

=

Bt
=

DIAGNOSIS

L

nnp

mecanizado

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

| Par.talaa. | Posicion Dstos siobaies |¢

Datos globales

Di:tancia seguridad ETING
[Coa—
F Retirada [ e
Tiempo espera abajo |GG

T

25 dist. seguridad

2 |o=|l=

DIAGNOSIS

| Lk
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Unit 204 Rebaje inverso
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/U]

Profundidad de introduccion: profundidad de la introduccion

Grosor del material: espesor de la pieza

Medida de excentricidad: medida de excentricidad de la barra del
taladro

Altura de 1a cuchilla: distancia del lado inferior de la barra del taladro
a la cuchilla principal

Direccion libre de retroceso: direccién en la que smarT.NC retira la
herramienta a la medida de excentricidad

Posiciones de mecanizado (véase "Definicidon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
prograna

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Resumen ‘ Herramien. | Par.talad. [

i T [
- @ —
s
< % 204 Rebaie inverso
] (] =
Profundidad avellan. +5
B Grosor del naterial

Cota excentricidad

Altura de filo

J

T
=

Direccién retroceso

Nomero ... Eie princ. _ Eje aux. _Eie herram
Nombre  "..." [ [ [

[ [ I

[ [ I

SELECC

|

DIAGNOSIS

P

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

SMarTNC\123_DRILL .HU Herramien.

| Resumen Par.talad. [0

Datos de 1a herramienta

oo [d]

Funcién M:
Funcién M:

% o= [

Husillo ® Mea o Mea

I Presel. herra.

I [
Numero ...
Nombre  "..."

SELECC

DIAGNOSIS

Lk

NOMBRE
HERRAM.




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Angulo del cabezal: &ngulo al que smarT.NC posiciona la herramienta

antes de la profundizacién y de la salida del taladro

B

mp

Tiempo de espera en la base de la profundizacién

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad
2. distancia de seguridad
Avance de posicionamiento

Avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar

éProfundidad rebaje?

Memorizacisn
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

3

-
+ [ parsaatros de ta1saraso

| Resunen | Herramien. Par.tatsa. [
Profundidad avellan.
Grosor del material Ze

Cota excentricidad
Altura de filo

Direccisn retroceso = r

Angulo cabezal +0
Tiempo espera o

G [l

B
>

DIAGNOSIS

BEE

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

| Par.talad. | Posicion Dstos siobaies |¢

Datos globales

Di:tancia seguridad FHENC

25 dist. seguridad |5 5

r ici 750 G

Er Posicionar [FHAX

2 |o=|l=

DIAGNOSIS

BN
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Grupo de mecanizado de Roscas

En el grupo de mecanizado de Roscas estan disponibles los siguientes

Units para el roscado:

Unit

softkey

Pag.

Unit 206 Roscado con macho

a2

Pag.

51

Unit 209 Roscado rigido (también con rotura
de viruta)

Pag.

53

Unit 262 Fresado de rosca

Pag.

55

Unit 263 Fresado de rosca avellanada

Pag.

57

smarT.NC: Programar HSRonLzacion
prograna
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Eie de herramienta z
o [E=] Prosrana: 123 DRILL an Resumen | Pieza en bruto | opciones > M D
= " Dimens. pieza bruto
I 700 Ajustes del programa S e GE —
x o +100
Y +0 +100 S
z a0 + a0
Pto. de referencia pieza
" Definir numero de pto. de ref. o

UNIT 2eg

zizk

LNIT 208
72

/& *"ﬂ

Datos globales

Distancia seguridad 2
23 dist. seguridad 3

F Posicionar

F Retirada EEEEE]

UNIT 262

UNIT 263

UNIT 264

77

UNIT 265 | UNIT 267

Unit 264 Fresado de rosca en taladro

Pag.

59

Unit 265 Fresado de rosca helicoidal en
taladro

UNIT 265

Pag.

61

Unit 267 Fresado de rosca exterior

UNIT 267

Pag.

63




Memorizacisn
programa

Unit 206 Roscado con macho
Pardmetros en el formulario resumido:

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

| Resumen | Herramien. | Par.talad. |

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) I £ [ :D
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] = °‘ e f[Z) =1

F: avance de roscado F: célculo seguiin S x Paso de rosca p "’Zi“:ii:i“.‘ ‘E I'él ez | = =
Profundidad de rosca: profundidad de la rosca } } i 4L

Posiciones de mecanizado (véase "Definiciéon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleraciéon del cambio de herramienta (segun la
maégquina)

Numero

£%  Nombre

DIAGNOSIS

L

SELECC; |  NoMeRE

HERRAM.

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TG enarTneN s R O] I s

Husillo @ Moz O Moq
7~ ]

I Presel. herra.

Herramien. | par.talad. [¢

T C— X

(@) - e
o —__

Funcién M: T

Funcisn M: — ‘_"b

DIAGNOSIS

Numero
£ Nombre

BN

SELECC,

NOMBRE
HERRAM.
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de

taladro:
Ninguna.

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad
2. distancia de seguridad
Tiempo de espera abajo

Avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar

éProfundidad roscado?

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Resunen | Herramien.

Parametros del taladrado

Profundidad roscado

Par. talad. [

S D

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?
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programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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Unit 209 Roscado rigido

Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
Profundidad de rosca: profundidad de la rosca

Paso de rosca :paso de la rosca

Posiciones de mecanizado (véase "Definiciéon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleraciéon del cambio de herramienta (segun la
maégquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumen | Herramien. | Par.talad. |
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smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Profundidad de 1a rotura de viruta: profundidad tras la cual se
produce una rotura de viruta

Angulo del cabezal: angulo al que smarT.NC debe posicionar la
herramienta antes del proceso de roscado: por ello la rosca se puede
repasar en caso necesario

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Valor del retroceso en la rotura de viruta

Avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar
éProfundidad roscado?

Memorizacién
programa

Datos globales

TNC:\SMarTNC\123_DRILL.HU | Resumen | Herramien. Par.talada. [
~o = Profundidad roscado T e D
b Paso rosca [+ =
- Profund. rot. viruta ICO—
Angulo cabezal e | 8 ‘
Parametros del taladrado ‘\_)
T
Y
DIAGNOSIS
[ =%
smarT.NC: Programar oL Zoc oDy
Distancia de seguridad? e
TNC:\SmarTNC\123_DRILL . HU | Par.talaa. | Posicion Datos siobaies |¢
I~ Dis!aru:ia seguridad NG D
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7 Retirar rot. viruta [852 G S '
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Unit 262 Fresado de rosca
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado

Diametro: didmetro nominal de la rosca

Paso de rosca :paso de la rosca

Profundidad: profundidad de rosca

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma esténdar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleraciéon del cambio de herramienta (segun la
maéaquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

| Resumen | Herramien. | Par.talad. |

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
T | B P 8
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smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TNG:\SRarTNC\123_DRILL.HU [ Resumen  Herrsmien. | par.taisd. [¢*
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Pardmetros de taladro:

Definicion de pasos de rosca: nimero de pasos de rosca en los que
se deplaza la herramienta

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance de posicionamiento

Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

(1113

Fresado en marcha sincrona, o

Fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar
éDidmetro nominal?

Memorizacién
programa

TNC:\SMarTNCN123_DRILL.HU | Resumen | Herramien. Par.talad. [

~ Dismetro
D Paso rosca 1
Profundidad 15
7 ARadir: Marchas g
Parametros del taladrado

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SnarTNC\123_DRILL .HU | [Par.ta1ad. | Posicien Datos siobsles |<
Dis!aru:ia seguridad NG
aist. seguridad |50 G
r Posicionar
Er Posicionar

Tipo fresado (Me3>

Datos globales




Unit 263 Fresado de rosca avellanada
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: Avance de fresado

F: avance de profundizacién [mm/min] o FU [mm/U]

Diametro: didmetro nominal de la rosca

Paso de rosca :paso de la rosca

Profundidad: profundidad de rosca

Profundidad de introduccion: distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la herramienta introducida

Distancia de seguridad lateral: distancia entre la cuchilla de la hta.
y la superficie lateral de la pieza

Posiciones de mecanizado (véase "Definiciéon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)
Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

263 Fres. rosca erosién
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smarT.NC:

Programar
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programa
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:
Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado

Desvio frontal: distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto al centro del taladro para el avellanado

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance de posicionamiento

Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

Fresado en marcha sincrona, o

Fresado a contramarcha

1
Ty

smarT.NC: Programar
éDidmetro nominal?

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Resumen | Herramien.

Parametros del taladrado

Dismetro
Paso rosca
Profundidad
Profundidad auellan.
Distancia 1lado
Prof. erosién front.
Relleno frontal

Par.talad. [
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15

-Z0 s

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Datos globales
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Unit 264 Fresado de rosca en taladro
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado

F: avance de rosca [mm/min] o FU [mm/U]

Diametro: didmetro nominal de la rosca

Paso de rosca :paso de la rosca

Profundidad: profundidad de rosca

Profundidad de taladro: profundidad de taladro

Profundidad de paso de aproximacion en el taladrado

Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleraciéon del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Profundidad de Ta rotura de viruta: profundidad tras la cual el TNC
debe realizar una rotura de viruta en el taladro

Distancia de parada previa arriba: distancia de seguridad, cuando
el TNC desplaza la herramienta tras una rotura de viruta de nuevo a la
profundidad de aproximacién actual

Profundidad frontal: profundizacién frontal para el avellanado

Desvio frontal: distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto al centro del taladro para el avellanado

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance de posicionamiento

Valor del retroceso en la rotura de viruta

g

Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

(1113

Fresado en marcha sincrona, o

u“qé
: ?_‘_," A

Fresado a contramarcha

}c@

Eo

smarT.NC: Programar
éDidmetro nominal?

Memorizacisn
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Resumen | Herramien. Par.talada. [

Parametros del taladrado

Diametro
Paso rosca [
Profundidad |-
Profundidad taladr. [ze
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Profund. rot. viruta O
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Relleno frontal °

smarT.NC: Programar
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Unit 265 Fresado de rosca helicoidal en taladro
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado

F: avance de profundizacién [mm/min] o FU [mm/U]

Diametro: didmetro nominal de la rosca

Paso de rosca :paso de la rosca

Profundidad: profundidad de rosca

Proceso de profundizacion: seleccion de si se profundiza antes o
después del fresado de rosca

Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado

Desvio frontal: Distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto al centro del taladro

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleraciéon del cambio de herramienta (segun la
maéaquina)

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de

taladro:

Ninguna.

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance de posicionamiento

mecanizado

Avance en el desplazamiento entre posiciones de

smarT.NC: Programar nepcfizecion
Ana 7 prograna
éDidmetro nominal?
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumen | Herramien. Par.talada. [
= Disnetro D
b Paso rosca +1 =\
Profundidad -18
Proceso erosisn e[Ze & "
Parametros del taladrado (0o GEenin Geent ] ‘\_)
Relleno frontal e

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa
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Unit 267 Fresado de rosca
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado
F: avance de profundizacién [mm/min] o FU [mm/U]
Diametro: didmetro nominal de la rosca
Paso de rosca :paso de la rosca
Profundidad: profundidad de rosca
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maéagquina)

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Definicion de pasos de rosca: nimero de pasos de rosca en los que
se deplaza la herramienta
Profundidad frontal: profundizacién frontal para el avellanado

Desvio frontal: distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto al centro del taladro para el avellanado

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance de posicionamiento

Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

Fresado en marcha sincrona, o

Fresado a contramarcha

|| &
A ped I -1
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smarT.NC: Programar
éDidmetro nominal?

Memorizacién
programa
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Grupo de mecanizado Cajeras/Islas

En el grupo de mecanizado Cajeras/Islas estan disponibles los siguientes

Units para el fresado de cajeras y ranuras sencillas:

Unit

softkey

smarT.NC: Programar

Memorizacisn
programa

rTNC\123_DRILL . HU

| Eie de herramienta

Unit 251 Cajera rectangular

UNIT 251

Unit 252 Cajera circular

UNIT 252

Pag.

68

Unit 253 Ranura

Pag.

70

Unit 254 Ranura circular

ol o] = |

Pag.
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Programa: 123_DRILL mm

UNIT 253

Unit 208 Fresado de taladro

Pag.

75

UNIT 251 | UNIT 252
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Unit 251 Cajera rectangular

Parametros en el formulario resumido:
Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey
T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mnm/diente]
Longitud de cajera: longitud de la cajera en el eje principal
Anchura de cajera: anchura de la cajera en el eje transversal

Radio de esquina: si no estd introducido, smarT.NC acepta el radio de
la herramienta

Profundidad: profundidad final de la cajera
Profundidad de paso: medida, segln la cual la hta. penetra cada vez en la pieza
Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima herramienta
para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la maquina)
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso

Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/
diente]

Angulo de giro: &ngulo sobre el que gira toda la cajera.

Posicion de la cajera: posicion de la cajera referida a la posicién
programada

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

E%—[ distancia de seguridad
j?}_,[ 2. distancia de seguridad

P Factor de solapamiento

=

N Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

am
%E\* Fresado en marcha sincrona, o

Tz, Fresado a contramarcha

Profundizacion helicoidal, o

profundizacioin vertical

- profundizacién pendular, o
Y
-
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Unit 252 Cajera circular

Parametros en el formulario resumido:
Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey
T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mnm/diente]
Diametro: didmetro de la pieza acabada de la cajera circular
Profundidad: profundidad final de la cajera

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC: Programar

Llamada de herramienta

Memorizacién
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso

Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

g; distancia de seguridad

% 2. distancia de seguridad

Factor de solapamiento

yite,
L g

Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

Fresado en marcha sincrona, o

Fresado a contramarcha

Profundizacion helicoidal, o

profundizacioin vertical

-
~—|mEme]
Ll -y -

Distancia de seguridad?
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Unit 253 Ranura

Parametros en el formulario resumido:
Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey
T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mnm/diente]
Longitud de 1a ranura: longitud de la ranura en el eje principal
Anchura de ranura: anchura de la ranura en el eje transversal
Profundidad: profundidad final de la ranura

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad
Posiciones de mecanizado (véase "Definicidon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera: e S Feneererees
. 3 éLongitud de la ranura? ot
Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta TG NRarTNON 173 DRELL D \ UoTumen necanizado
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso - “ k] i © ) " ; iy 9
Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/ - Lo E— <]
diente] Profundidad S — ‘\!) ﬁ
. i . . Parsmetros de 1a cajera Paso profundizacién —— -
Angulo de giro: angulo sobre el que gira toda la cajera. Soomenea. anmror: | (NN g
. e ey, . Ly, Pasada para acabado O *
Posicion de la ranura: posicion de la ranura referida a la posicion F Acabado [ — 8
programada rericion saneca I £
[
Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales: %
E%—[ distancia de seguridad C__J S
. _ _ | 3
2. distancia de seguridad c
% R I -
N Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado (]
nm
, smarT.NC: Programar etk el i
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- U Fr
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M - D:stancxa sesuridad PG | ‘
. ., . . [&] 2a dist. seguridad |58 g
% Profundizacién helicoidal, o S roscionn Ru)
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Unit 254 Ranura circular

Parametros en el formulario resumido:
Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey
T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mnm/diente]
Centro del ler. eje: centro del circulo parcial del eje principal
Centro del 2° eje: centro del circulo parcial del eje auxiliar
Diametro del circulo
Angulo inicial: 4ngulo polar del punto inicial
Angulo de apertura
Anchura de la ranura
Profundidad:'profundidad final de la ranura

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)

smarT.NC: Programar
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maéagquina)
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso

Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/
diente]

Paso angular: angulo sobre el que gira toda la ranura

Nimero de mecanizados: nimero de mecanizados sobre el circulo
tedrico

Posicion de la ranura: posicion de la ranura referida a la posicion
programada

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

Fresado en marcha sincrona, o

Fresado a contramarcha

ks
y
o

Profundizacion helicoidal, o

profundizaciéon pendular, o

profundizacioéin vertical

MY
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Unit 208 Fresado de taladro
Pardmetros en el formulario resumido:

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

| Resumen | Herramien. | par.talas. |

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) (] I i
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] 0 velocidad de corte [m/min] - s "
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente] BeepErE) e —

Paso profundizacién o |r

Diametro: didmetro nominal del taladro
Profundidad: profundidad de fresado

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. profundiza segun
una hélice (360°)

Posiciones de mecanizado (véase "Definiciéon de posiciones de
mecanizado" en pag. 111.)
Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
DR: radio delta para la herramienta T
DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M P
) ) - (@] CE—
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 e
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima BeteR ealie rzentonts .!)
. ., . . P EE
herramienta para la aceleracién del cambio de herramienta (segun la — =
mégquina) ® — | 44
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de

taladro:

Diametro taladrado previamente: introducir si se deben
postmecanizar los taladros previamente acabados. De esta forma se
pueden fresar taladros cuyo didmetro sea el doble que el diametro de
la herramienta

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

g

Z

(1113

distancia de seguridad
2. distancia de seguridad

Avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar
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Parametros del taladrado
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Dismetro pretalad. G - ‘
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Grupo de mecanizado Programa de Contorno SnarT.NC: Programar renoesacion
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Unit 122 Desbastar cajera de contorno
Con la cajera de contorno se pueden desbastar cajeras con una forma
compuesta, las cuales también pueden contener islas.

En caso necesario, puede asignar para cada contorno parcial una
profundidad separada en el formulario detallado contorno (funcién FCL 2).
En ese caso, siempre debe empezar por la cajera mas profunda.

Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUumero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]

F: avance pendular [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]. Introducir
0, cuando deba profundizarse perpendicularmente

F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

Superficie: las coordenadas de la superficie de la pieza, a las cuales se
refieren las profundidades introducidas

Profundidad: profundidad de fresado

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral

Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Nombre del contorno: lista de los contornos parciales (ficheros .HC)
para hacer su conexion (link). Si la opcién del conversor DXF esta
disponible, entonces puede originar directamente un contorno del
formulario con el conversor DXF

smarT.NC: Programar
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iDeterminar mediante softkey si el contorno parcial
correspondiente es una cajera o una isla!

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con una
cajera (en caso necesario, la cajera mas profunda)!
iComo méaximo en el formulario detallado contorno se
pueden definir hasta 9 contornos parciales (véase la figura
inferior derecha)!
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Radio de redondeo: radio de redondeo de la trayectoria del punto
central de la herramienta en las esquinas interiores

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Contorno:

Profundidad: profundidades definibles por separado para cada
contorno parcial (funcién FCL 2)

%

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con la
cajera mas profunda!

iCuando se define el contorno como isla, entonces la
profundidad introducida corresponde a la altura de la isla
(referida a la superficie de la pieza)!

Cuando se introduce 0 en la profundidad, entonces se
activa la profundidad definida en el formulario resumido

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

1Aips

Factor de solapamiento

%
4

Avance de retroceso

I

Fresado en marcha sincrona, o

%
-

e Fresado a contramarcha
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Unit 22 Desbaste fino cajera de contorno

Con el Unit se puede retocar una cajera de contorno anteriormente
desbastada con el Unit 122 mediante una pequefa herramienta.
Entonces smarT.NC solamente mecaniza los lugares, en los cuales exista
material restante.

Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n%de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]
Herramienta de desbaste previo: niUmero de hta. con la cual se ha
realizado el desbaste previo.

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maéagquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Ninguna.

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

%’ Avance de retroceso
-
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Unit 123 Acabado en profundidad de la cajera de contorno

Mediante el Unit Acabado en profundidad puede acabar de profundizar
una cajera de contorno anteriormente vaciada con el Unit 122.

@ jSiempre acabar la profundidad antes de acabar el lateral!

Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUumero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de profundidad [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maéaaquina)

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Avance de retroceso

2
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Unit 124 Acabado lateral de la cajera de contorno

Mediante el Unit Acabado lateral puede acabar el lateral de una cajera de

contorno anteriormente vaciada con el Unit 122.

smarT.NC: Programar

Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

Resumen ‘ Herramien. | Par. fres. ]>

jSiempre acabar el lateral después de acabar la profundidad!

v

Pardmetros en el formulario resumido:

T: Nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n% de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]
Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleraciéon del cambio de herramienta (segun la
maéaquina)
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Sobremedida de acabado lateral: sobremedida de acabado, cuando
se debe acabar en varios pasos

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Fresado en marcha sincrona, o

&

T, Fresado a contramarcha

a
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Memorizacién
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Unit 125 Trazado del contorno SR S A ‘nemomacm
_ _ el Al
Con el trazado del contorno se pueden mecanizar contornos abiertos y it o B b

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumen | Herramien. | par. tres. |

cerrados, los cuales se han definido en un programa .HC o creado con el = '] Ty
conversor DXF. ' Aa — | -
2 [ T s ‘
iSeleccionar el punto de inicio y final del contorno de manera :B; i &
que exista suficiente espacio para los movimientos de e = — $b
aproximacion y alejamiento! rhnrroren o |—

Tipo fresado (M@3>

radio

. Nomero ... Tiro de sproximacisn @ [k g|c [}.|o

Pardmetros en el formulario resumido:

fif nomore ...t Radio aproximacién
Angulo del centro

T: Nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente] ‘ ‘ ‘ ‘
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

Superficie de las coordenadas: las coordenadas de la superficie de
la pieza, a las cuales se refieren las profundidades introducidas

Profundidad: profundidad de fresado

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado

Tipo de fresado: fresado sincronizado, fresado a contra marcha o
mecanizado pendular

Correccidon de radio: mecanizar el contorno con correccién por la
izquierda, por la derecha o sin correccion

Tipo de aproximacion: aproximacién tangencial segun un arco de
circulo, una recta o perpendicular al contorno

Radio de aproximacion (solo es valido si se selecciona la aproximacion
tangencial sobre un arco de circulo): radio del circulo de entrada

Nombre contorno
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Angulo del punto central (sélo es valido si se selecciona la
aproximacién tangencial sobre un arco de circulo): &ngulo del circulo de
entrada

Distancia del punto auxiliar (sélo es vélida si se selecciona la
aproximacion tangencial sobre una recta o perpendicular): distancia al
punto auxiliar desde el que se aproxima el contorno

Nombre del contorno: nombre del fichero del contorno (.HC) a
mecanizar. Si la opcion del conversor DXF esta disponible, entonces
puede originar directamente un contorno del formulario con el
conversor DXF



Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maéagquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Ninguna.

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

2. distancia de seguridad

Z
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Grupo de mecanizado Superficies

En el grupo de mecanizado Superficies esté disponible la siguiente

unidad (Unit) para el mecanizado de superficies:

Unit

softkey Pag.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

Unit 232 Planeado

Pag. 91

UNIT 232

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Eie de herramienta

Programa: 123_DRILL mm

~e
Dimens. pieza bruto
I 700 Ajustes del programa Punto MIN
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z [ae

Resunen | Pieza en bruto | Opciones |*

Punto MAX

Pto. de referencia pieza
[ Definir numero de pto. de ref.

z
M

ol il

e

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
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Unit 232 Planeado
Pardmetros en el formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/diente]

Tipo de fresado: seleccién de la estrategia de fresado

Punto inicial del ler. eje: punto inicial en el eje principal

Punto inicial del 2° eje: punto inicial en el eje transversal

Punto inicial del 3er. eje: punto inicial en el eje de herramienta
Punto final del 3er. eje: punto final en el eje de herramienta
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Longitud del ler. lado: longitud de la superficie a fresar en el eje
principal referida al punto inicial

Longitud del 2° lado: longitud de la superficie a fresar en el eje
transversal referida al punto inicial

Paso de aproximacidon maximo: medida, segun la cual la hta. penetra
cada vez en la pieza

Distancia de seguridad lateral: distancia lateral desde la que se
desplaza la herramienta sobre la superficie

smarT.NC: Programar HomOmiZacton
2 programa
Llamada de herramienta
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumen | Herramien. | par. tres. |
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la

maquina)
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

F Acabado: avance para el ultimo paso de acabado

smarT.NC: Programar
i(Estrategia mecanizado (8/1/2)7
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Parametros de fresado
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Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Avance de posicionamiento

Factor de solapamiento

Ll
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Grupo principal Palpacion

En el grupo principal Palpacion seleccione los siguientes grupos de
funciones:

Grupo de funciones S| ey

smarT.NC:

Programar

Memorizacisn
programa

de un giro bésico

oftk
ROTACION:
Funciones de palpacion para la determinacion automatica =3

-

PRESET:
Funciones de palpacion para la determinacién automatica

de un punto de referencia

MEDIR: MEDICION
Funciones de palpacion para la medicion automatica de la

pieza

arTNCN\123_DRILL . HU

| Eie de herramienta

ROTACION ‘ PRESET

rograna: 123_DRILL mm

Dimens. pieza bruto
1 [ERll 700 Aiustes de1 programa Punto MIN Punto Max

MEDICION

z

Resunen | Pieza en bruto | opciones |* M D
x 0 +100
v w0 +100 2
z a0 £ L)
Pto. de referencia pieza
I Definir numero de pto. de ref. T

S
. ¢
Datos globales
Distancia sesuridad Z
23 dist. seguridad S0 (e
F Posicionar 750 S
F Retirada EEEEE] R —

HERRAM. ‘

HERRAMIENTA:
Funciones de palpacién para la medicion automatica de la

herramienta

[@ Encontrara una descripcién detallada del funcionamiento de
los ciclos de palpaciéon en el Modo de Empleo de los ciclos
de palpacion.



Grupo de funciones Rotacion smarT.NC: Programar EE
En el grupo de funciones Rotacién estan disponibles los siguientes Units TNG:\anarTNC\1Z3_DRILL AU [[Eis doirerzsuints 5
para la determinacion automaética de un giro basico: e T T ol e e i
[ [: T o0 pivstcm ces oroseanal =
O i  —
Unit Softkey v [ = T — = ‘
z [Fae  [+&¢ LLp)

Pto. de referencia pieza
[ Definir numero de pto. de ref.

=

dos

1Zza

Unit 400 Rotacion respecto a una recta It 400 B
e
Datos globales *
Distancia seguridad z
23 dist. seguridad S0 DIABNOSIS
R 1A F Posicionar Eo—
Unit 401 Rotacion con 2 taladros [ Posteten [—

Unit 402 Rotaciéon con 2 islas wnTT 4;2

Unit 403 Rotacion del eje de giro Nt a0s

UNIT 400

UNIT 4;1 UNIT 4§z

UNIT 403

UNIT 405 ‘

.

[
,

i\ f

iRl

by

Unit 405 Rotacion del eje C

de mecan

inicion
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Grupo de funciones Preset (punto de referencia)

En el grupo de funciones Preset estan disponibles los siguientes Units

para la fijacion automética de un punto de referencia:

Unit

softkey

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

Unit 410 Punto de referencia en rectangulo interior

Unit 411 Punto de referencia exterior

Unit 412 Punto de referencia en circulo interior

Unit 413 Punto de referencia en circulo exterior

arTNCN\123_DRILL . HU

| Ede de herramienta

rograna: 123_DRILL mm

1 [ERll 700 Aiustes del programa

z

Resunen | Pieza en bruto | opciones |» M D
Dimens. pieza bruto

Punto MIN Punto MAx —
x +0 +100
v w0 +100 3
z BT £ L)
Pto. de referencia pieza
[ Definir numero de pto. de ref. T

o
E u
Datos globales
Distancia sesuridad Z
23 dist. seguridad S0 LR
F Posicionar [75e =
F Retirada EEEEE] b
UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415
Ed | B

Unit 414 Punto de referencia en esquina exterior

Unit 415 Punto de referencia en esquina interior

Unit 416 Punto de referencia en centro del circulo de
taladros

Unit 417 Punto de referencia en el eje del palpador

UNIT 417
szgzzn




Unit

softkey

Unit 418 Punto de referencia de 4 taladros

UNIT 418

Unit 419 Punto de referencia en un eje

UNIT 419
(La

de mecanizados

icion
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Grupo de funciones Medicion smarT.NC: Programar LD
En el grupo de funciones Medicion estan disponibles los siguientes Units arTNoN1Z3_DRILL.HU [ o he‘mmn.a 5 0
ara Ia med|C|O’n automét|ca de Ia ieza: - rograma: 123_DRILL am R‘e::::n M:zi:zar:nohruto | opciones [*

P P [ - [2 Rl 700 niustes ae1 proscans] [l Pumte MIN . _punto Wax —
o x [ T — .
Unit softkey v Fe—— e "

z [Fae [+ LUp)

Pto. de referencia pieza

Unit 420 Medir Angulo I Definir numero de pto. de ref. = ‘
E K @
Datos slobales

Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

Unit 421 Medir Taladro

F Retirada

Unit 422 Medir isla circular NIt azz

UNIT 420

Unit 423 Medir rectangulo interior S 2 (=4

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT 423 | UNIT 424

(X

Unit 424 Medir rectangulo exterior It aza

Unit 425 Medir anchura interior 1T azs

Unit 426 Medir anchura exterior NIt 4z

oG

Unit 427 Medir coordenada It 4z

iy
P




Unit

Unit 430 Medir circulo de taladros

Unit 431 Medir plano

UNIT 431

de mecanizados

icion
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Grupo de funciones Herramienta

En el grupo de funciones Herramienta estéan disponibles los siguientes
Units para la medicién automatica de la herramienta:

Unit softkey

Unit 480 TT: calibracién del TT

ur
CAL.

Unit 481 TT: medicién de la longitud de la herramienta

Unit 482 TT: medicion del radio de la herramienta

Unit 483 TT: medicién completa de la herramienta

smarT.NC: Programar ETEE S
prograna
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | Eie de herramienta z
~e Programa: 123_DRILL mn Resunen | Pieza en bruto | opciones [* M D
- Dimens. pieza bruto

I 700 Ajustes del progl‘ama Punto MIN Punto MAX =
x e U a—
v +0 +100 g
z -40 +0 Q\_)

Pto. de referencia pieza
[ Definir numero de pto. de ref.

e

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

i

B¢
E

DIAGNOSIS

P

UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482
g o

g i

2

caL.

UNIT 483

BB
S ‘

]




Grupo principal Calculo smarT.NC: Programar e
En el grupo principal Célculo estan disponibles funciones para el célculo TG \SmaTTNONIZ3_DRTLL.HU [Eis a remeione ‘ = P
de COOrdenadaS: v e ' Programa: 123_DRILL mm :iems:::.npi:zi:l:rj:\cbruln Opciones »f it w
B Tl T S o e — £
Funcion softkey Pag. 0 c— = EC— ‘!,) S
UNIT 7 (funcion FCL 2): 5 Pag. 102 F'Gatinis nonere ae pio. de rer. = =
Desplazamiento del punto cero mediante = ':,_s.us saopsies b S
tablas de puntos cero v it || oweoszs | D
reee = llema| E
UNIT 8 (funcién FCL 2): ot e Pag. 103 %
Espejo () -
e
UNIT 10 (funcion FCL 2): Pag. 103 ©
Glro @ UNIT 7 UNIT 8 UNIT 1 UNIT 11 UNIT_140@ UNIT 247 IE
— , =) G50 e ey il fen 5
UNIT 11 (funcion FCL 2): Pag. 104 (]
Escalamiento o=
UNIT 140 (fUnClén FCL 2) UNIT 140 Pég 104
Inclinar planos de mecanizado con la funcién @
PLANE
UNIT 247: Pag. 106
NuUmero de preset SIld)
UNIT 404 (22 caratula de softkeys): Pag. 106
Fijar giro bésico =r

101
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Unit 7 Desplazamiento del punto cero (funcion FCL 2)

)

Antes de utilizar el Unit 7, debe seleccionar la tabla de puntos
cero en la cabecera del programa, de la cual smarT.NC debe
utilizar el nimero punto cero (véase "Datos basicos del
programa" en pag. 29.).

Reiniciar el desplazamiento del punto cero: definir el Unit 7
con el nimero 0. Prestar atencion a que, en la fila 0, todas las
coordenadas se definan con 0.

Cuando quiera definir el desplazamiento de un punto cero
con la introducciéon de coordenadas: utilizar el Unit en
lenguaje conversacional HEIDENHAIN (véase "Unit 40 Unit
en lenguaje conversacional HEIDENHAIN" en pag. 110.).

Con el desplazamiento del punto cero del Unit 7 se define un nimero de
punto cero de la tabla de puntos cero, que ha determinado en la cabecera
del programa.

smarT.NC: Programar
Desplazar: ¢Fila de

la tabla?

Memorizacisn
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| numero de puntos cero

3

* [E&2F] 7 pespiaz. punto-cero

M

G | =

B
E

DIAGNOSIS

RER




Unit 8 Espejo (funcion FCL 2)
Con el Unit 8 define mediante el cuadrante de chequeo los ejes espejo
deseados.

=y

Si solamente define un eje espejo, el TNC modifica la
direccién de mecanizado.

Reiniciar el espejo: definir el Unit 8 sin ejes espejo.

Unit 10 Giro (funcion FCL 2)
Con el Unit 10 Giro define un angulo de giro, para que smarT.NC gire los

mecanizados definidos a continuacién en el plano de mecanizado activo.

Antes del ciclo 10 debe programar, como minimo, una
llamada de herramienta con definicién del eje de
herramienta, para que smarT.NC puede determinar los
planos en los que debe girar.

%

Reiniciar giro: definir el Unit 10 con giro 0.

smarT.NC: Programar

Memorizacisn
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

« [@0)] & Refiexisn

Ejes reflex.

¢Angulo de giro?

o
&
)
x | v | 2| e
smarT.NC: Programar Memorizacien

programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

|[Rotat. angie

« [2] 10 6iro

T
ﬂ
DIAGNOSIS

de mecanizados

icion

Defin
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Unit 11 Escala (funcion FCL 2)

Con el Unit 11 define un factor de escala, con el que a continuacién podra

aumentar o reducir mecanizados ya definidos.

=y

Mediante el pardmetro de maquina MP7411 puede ajustar,

si el factor de escala debe actuar solamente en el plano de

mecanizado activo o también, adicionalmente, en el eje de la
herramienta.

Reiniciar el factor de escala: definir el Unit 11 con el factor de
escala 1.

Unit 140 Plano inclinado (funcion FCL 2)

Tr

jLas funciones para la inclinacion del plano de mecanizado
deben ser indicadas por el constructor de la maquina!

La funcién PLANE se puede ajustar basicamente sélo en una
maquina que disponga al menos de dos ejes basculantes
(mesa y/o cabezal).

Con el Unit 140 puede definir planos de mecanizado inclinados de
diferente manera. Puede ajustar la definiciéon de planos y el

comportamiento del posicionador independientemente el uno del otro.

smarT.NC:

Programar
Fin de la unidad de mecanizado

Memorizacién
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| scating tactor

3

o
* 11 Escalamiento

M

% o= =

DIAGNOSIS

LT

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SmarTNC\123_DRILL .HU

| ‘Definicien de planos

+ [52] 140 tnctinar paano

SPATIAL | PROJECTED
B

EULER ‘

Angulo espacial A I
Angulo espacial B
Angulo espacial C — |

Comportamiento posicion.
MOVE

Distancia seguridad
F Posicionar

—
—
Selecc. direc. inclinac.

® Automatico

© Positivo

© Negativo

Seleccionar tipo transformacisn

® Automatico

© Girar mesascabezal

© Girar sistema de coord.

E

Gom ||

-
E

VECTOR

&

POINTS REL. SPA. RESET
et B

DIAGNOSIS

HER-




Las siguientes definiciones de planos estan a su disposicion:

Clase de definicion de planos

softkey

Definir el plano mediante el &ngulo espacial

SPATIAL

Definir el plano mediante el &ngulo proyectado

PROJECTED

Definir el plano mediante el angulo Euler

Definir el plano mediante vectores

Definir el plano mediante tres puntos

Definir angulos espaciales incrementales

Cancelacion de la funcién planos de mecanizado

Puede conmutar por softkey el comportamiento del posicionamiento, la

seleccion de la direccién de inclinacién y el modo de transformacion.

=

El modo de transformacion actla solamente en el caso de

transformaciones con un eje C (mesa circular).

dos

1Zza

de mecani

inicion

Def
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Unit 247 Seleccionar punto de referencia

Con el Unit 247 se define un punto de referencia de la tabla de presets
activa.

Unit 404 Fijar el giro basico

Con el Unit 404 se determina un giro basico cualquiera. Utilizar con
caracter preferente, para posponer los giros bésicos que ha calculado
mediante las funciones de palpacion.

smarT.NC: Programar
éNamero para punto referencia?

Memorizacién
programa

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | [nomero ae preset

* [[2] 247 nuevo punto de referencia

M

N

DIAGNOSIS

NER

smarT.NC: Programar
éValor prefijado giro bésico?

Memorizacién
programa

TNGT\STTNCN123_DRTLL . HU [[reset siro vestce

« [2] 404 Fiiar ot

IS




Grupo principal Funciones especiales smarT.NC: Programar ronoesacien
En el grupo principal Funciones especiales estan disponibles diferentes TNo~za DRTLL A [[Eis o rerzsuionts 3

Programa: 123_DRILL mm Resunen | Pieza en bruto | opciones |

funciones: T (TS T
[ [: Bl 700 aiuston o orosrans] |

o |
dos

x [ T T a—
Funcion softkey Pag. P C— — ﬁ'

, Pto. de referencia pieza
Pag. 108 [ Definir numero de pto. de ref.
[

Datos globales

Distancia seguridad 2

5

UNIT 151:
Llamada del programa

B
>

de mecan

2a dist. seguridad [fe || pIAGNOSIS
UNIT 50: Pag. 109 T Rosicionar e —
Llamada de herramienta por separado
UNIT 40: Pag. 110 S
Unit en lenguaje conversacional ©
HElDENHAlN UNIT 151 UNIT 152 UNIT S0 UNIT 40 IE
o | ‘ == "g

UNIT 700 (22 caratula de softkeys): Péag. 29

Ajustes del programa
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Unit 151 Llamada al programa

Con este Unit se puede llamar desde smarT.NC a cualquier programa con
los siguientes tipos de fichero:

Programa unidad smarT.NC (tipo de fichero .HU)
Programas en leguaje conversacional HEIDENHAIN (tipo de fichero .H)
programa DIN/ISO (tipo de fichero .1)

Pardmetros en formulario resumido:

Nombre del programa: introducir el camino del programa que se quiere
llamar.

)

iSi se desea seleccionar el programa deseado mediante
softkey (ventana de transicién, véase imagen abajo a la
derecha), debe estar guardado en el directorio
TNC:\smarTNC!

iSi el programa deseado no esta guardado en el directorio
TNC: \smarTNC, introducir directamente el camino
completo!

smarT.NC: Programar
Llamada programa

Memorizacién
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Nombre del programa

* 151 Llanada prograna

SELECC.

SELECC.

4]

ey
3
i
i

=

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

NGNS TNCN123_DRTLL . HU \

() HEBELPLANE . H

Nombre fichero [haus.H
Tipo de fichero [¥.H

3 Interrumpir

INICIO

FIN ‘ PAGINA

PAGINA ‘ ‘

iy
" ¢y
FIN

=
‘J




Unit 50 llamada separada a una herramienta
Con este Unit se puede definir la llamada separada a una herramienta.

Pardmetros en formulario resumido:

T: NUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T

Definicion de 1a funcién M: en caso necesario de introduccion de
cualquier funcién auxiliar M

Definicion del posicionamiento previo: en caso de necesidad de
introduccién de una posicién a la que se debe desplazar tras el cambio
de herramienta. Secuencia de posicionamiento: Primero plano de
mecanizado (X/Y), después eje de herramienta (Z)

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préoxima
herramienta para la aceleracion del cambio de herramienta (segun la
maquina)

smarT.NC: Programar ::z::;:‘m"
Llamada de herramienta
TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU [+ EEEE
— M
= : — P @
> —
;
* [£@y|se Lianads a 15 herramients = ‘ g
<0 N
" Definir funcién M 5 = “L .E
=8 s
I Definir el preposicionamiento Q
’7 DIAGNOSIS
— || €
— | S s
0 nomero ... — (V]
Nombre taal" EMBX t
I I" Presel. herra. :
m”] | \o
4' o
—
SELECC NOMBRE IE
HERRAM. %
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Unit 40 Unit en lenguaje conversacional HEIDENHAIN smarT.NC: Programar

. - . . . ;A D F=
Con este Unit se pueden afiadir secuencias en lenguaje conversacional Sl s
HEIDENHAIN entre blogues de mecanizado. Se puede utilizar siempre, si |- oG "

1 L 2Z+250 R® FMAX
+2  M128
END

necesita funciones TNC para las cuales no estan aun disponibles « [E7] % wrr conversacional .
entradas al formulario

desea definir ciclos de fabricante

desea afnadir cualquier posicionamiento entre Units
desea definir funciones M especificas de la maquina

G | =

B
.

DIAGNOSIS

de mecanizados

iEl nUmero de frases en lenguaje conversacional
@ HEIDENHAIN por secuencia de lenguaje conversacional
HEIDENHAIN no esta limitada!

icion

L F

Las siguientes funciones en lenguaje conversacional HEIDENHAIN, para ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Defin

las gque no es posible realizar ninguna introduccién en el formulario, estéan
disponibles:

Funciones de trayectoria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND mediante las teclas
grises de funcién de trayectoria

Frase de STOP mediante la tecla STOP

Frase de funcion M separada mediante tecla ASCII, M

Llamada a la hta. con la tecla TOOL CALL

Definicién del ciclo

Definicién del ciclo de palpacion

Repeticion parcial de programa/Técnica de subprograma
Programacion de pardmetros Q

110



Definicion de posiciones de
mecanizado

Nociones basicas

Las posiciones de mecanizado se pueden definir directamente en
coordenadas cartesianas en el Formulario resumido 7 de la unidad de
mecanizado correspondiente (véase figura de arriba a la derecha).
Cuando deba realizar el mecanizado con mdas de tres posiciones se
pueden introducir en el Formulario detallado de Posiciones (?) hasta
otras 6 (por tanto, en total hasta 9 posiciones de mecanizado).

La introduccion incremental estad permitida a partir de la 22 posicién de
mecanizado. La conmutacion es posible mediante la tecla | o por softkey,
es obligatorio introducir la 12 posicién de mecanizado en absoluto.

De forma especialmente cémoda las posiciones de mecanizado se
definen mediante el generador de modelos. El generador de modelos
visualiza de inmediato las posiciones de mecanizado introducidas de
forma gréfica, después de haber introducido y guardado los pardmetros
requeridos.

Las posiciones de mecanizado definidas mediante el generador de
modelos las guarda smarT.NC de forma automatica en una tabla de
puntos (fichero .HP), la cual se puede utilizar cuantas veces se desee.
Especialmente practica es la posibilidad de omitir o bloquear cualquier
posicién de mecanizado, seleccionandolo gréaficamente.

Cuando ya haya utilizado tablas de puntos en controles anteriores,
también podré utilizarlas en smarT.NC.

smarT.NC: Programar

Coordenada X posicién

ecanizado

Memorizacién
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Posiciones en lista

Selec. prof./dianm.

Dismetro

Eie princ.

Eie aux.

| Resunen ‘ Herramien. | Par.talad. |

— £
=
150 S
ool
e
Fze *”L

Eie herram

DIAGNOSIS

POSICIONES

L

smarT.NC: Programar lieaonizacion
A ; prograna
Coordenada X posicién mecanizado
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Resunen ‘ Herramien. | Par.talad. |
"
9] |
=[O ==
F 56 s '
Selec. prof.aisn. NER LD
Posiciones en lista Dismetro -10 i 2
-20 + L

Eie princ.

Eie aux.

Eie herram

DIAGNOSIS

POSICIONES

i

L

de posiciones de

inicion
izado

Def
mecaniza

111



de posiciones de

inicion
izado

Def
mecaniza

112

Iniciar el generador de modelos

El generador de modelos smarT.NC se puede iniciar de dos formas
diferentes:

Directamente desde la tercera caratula de softkeys del menu principal
de smarT.NC, cuando desee definir varios ficheros de puntos
directamente uno tras otro

Durante la definicién de mecanizado segun el formulario, cuando quiera
introducir posiciones de mecanizado

Inicio del generador de modelos desde el listado principal del menu
Edicion
Seleccionar el modo smarT.NC

Seleccionar la tercera caratula de softkeys

Inicio del generador de modelos: smarT.NC cambia a la
gestién de ficheros (véase la figura de la derecha) y muestra
- si existe - los ficheros de puntos existentes

Seleccionar el fichero de puntos (*.HP) existente, aceptar
con la tecla ENT, o

Abrir un nuevo fichero de puntos: introducir el nombre del
fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la tecla MM o
PULGADAS: smarT.NC abre un fichero de puntos con la
unidad métrica seleccionada y se sitla a continuacion en el
generador de modelos

smarT.NC: administrac

ficheros

Memorizacisn
programa

Seleccionar fichero cusiautera ]

Vista previa del fichero:

@0 [B] croci.hu

a1 CPOCBHB . HU

az CPOCKLINKS. HC

a3 CSTUDLINKS.HC

aa DRETECKRECHTS . HC
as g erozoos.axt J
a5 EM02005. HC

= oo
a8 HAKEN . HC

a8 HEB1.HC

so HEBEL .HC

s1 HEBEL .HU

sz HEBELIS.HC

sa HEBELPLANE . HU

54 |65 HEBELPOC. HU 5

ol
LR —
S
4
I 3
+ + =
+ + 4L
+ + 4
DIAGNOSIS
+ +
+ +
+
s

PAGINA PAGINA BORRAR COPIAR
N

R

SELECC.

TIPO

NUEVO
FIC&ERO

ULTIMOS
FICHEROS

FIN ‘




Inicio del generador de modelos desde un formulario e S S e resorizacion
E Seleccionar el modo smarT.NC coefdsnsde 2 °°Si°“|’” ’““‘a"i“d" }
Seleccionar cualquier paso de mecanizado, desde el cual es B ,Rm - Pk;‘ F ()
posible definir posiciones de mecanizado ’ s[@ . -3)
Seleccionar el campo del formulario donde se introducen las - - ', (]
posiciones del mecanizado (véase figura de arriba a la B, REOe Do HEIR™ = g
derecha) . Pommes on 1ista Dismstro E— f’b‘ S
Conmutar con la softkey posiciones al formato de e et K7
. [ || ozaenosIS o]
posiciones de un modelo de puntos (PNT) \ i \ - a
Para generar un nuevo fichero: Introducir el nombre del fichero m @
(sin tipo de fichero), confirmar con la softkey NUEVO .HP T _g
Confirmar la unidad métrica del nuevo ficheros de puntos en g S
la ventana de transicion con la tecla MM o PULGADAS: 'S
smarT.NC se encuentra ahora en el generador de modelos — ' ®©
Para seleccionar un fichero HP existente: Pulsar la ‘ ‘ ‘ ‘ ‘@%}‘ % 8
- softkey SELECCIONAR .HP: smarT.NC muestra una (ol =
ventana de transicién con los ficheros de puntos existentes.
Seleccionar uno de los ficheros visualizados y aceptar con la smarT.NC: Programar et
tecla ENT o la casilla OK en el formulario ek ’
Para editar un fichero HP ya seleccionado: Pulsar la | e
- softkey EDITAR .HP: smarT.NC inicia directamente — | -—
entonces el generador de modelos - E ‘
Para seleccionar un fichero PNT existente: Pulsar la BB, CEOAH T .
- softkey SELECCIONAR .PNT: smarT.NC muestra una R s E— V‘*‘
ventana de transicion con los ficheros de puntos existentes. nuestze ge ountos
Seleccionar uno de los ficheros visualizados y aceptar con la e
tecla ENT o la casilla OK en el formulario. 8=
iCuando quiera editar un fichero .PNT, entonces smarT.NC
convierte este fichero en un fichero .HP! Responder a la @
pregunta Con OK‘ POSICIONES SELECC. NUEVO SELECC. EDITAR
£ | 8T

113



Memorizacién
programa

Finalizacion del generador de modelos smarT.NC: definir posiciones

Pulsar la tecla END o la softkey ENDE: smarT.NC visualiza
una ventana de transicion (véase la figura de la derecha) ., mm —
Pulsar la tecla ENT o el botdn Si para guardar todas las

modificaciones realizadas, o bien para guardar un fichero

FIN

de

nuevo programado, y para cerrar el generador de modelos -

iones

Pulsar la tecla NO ENT o el botén No para no guardar las

iDesea guardar 1as modificaciones?

modificaciones realizadas y para cerrar el generador de — et

modelos .
Pulsar la tecla ESC para regresar al generador de modelos {‘\\
.

de posic

Si se ha iniciado el generador de modelos desde un
formulario, entonces se regresa automaticamente tras el final
al mismo punto. ‘

inicion

LLr

mecanizado

Def

Si ha iniciado el generador de modelos desde el listado
principal, vuelve automaticamente al programa HU
seleccionado por Ultima vez.
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Trabajar con el generador de modelos SmarT.NC: definir posiciones resorszacion
Resumen " P o
. . . — ke
Para definir las posiciones de mecanizado, en el generador de modelos »
estan disponibles las siguientes posibilidades: . \') d=J
Funcion softkey Pag. T $b g
Punto unico, cartesiano PuNTO Pag. 119 e g
| 2
()
Fila Unica, recta o girada Pag. 119 ot -g
S ®
O N
: . Q'c
Modelo de rectas, girada o deformada HoDELO Pag. 120 m— === S e ‘e 8
e =253 et ] ] 20 22
Marco recto, girado o deformado HeRoo Pag. 121
Circulo completo crreuto Pag. 122
Circulo parcial CIRG.GRD. Pag. 123
Modificar la altura inicial Pag. 124
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Definicion del modelo
Seleccionar el modelo a definir por softkey

Definir los pardmetros de introduccién necesarios en el formulario:
seleccionar el préximo campo de introduccion con la tecla ENT o la
tecla "flecha hacia abajo"

Guardar el pardmetro de introduccion: pulsar la tecla FIN

Después de haber introducido cualquier modelo por el formulario,
smarT.NC lo representa simbolicamente como icono en la mitad
izquierda de la pantalla en la vista de arbol

En la mitad inferior derecha de la pantalla 2 se representa graficamente
la figura tras guardar el pardmetro de introduccion.

Cuando se abre la vista de arbol con la "flecha hacia la derecha", se puede
seleccionar por "flecha hacia abajo" cada punto dentro de la figura definida
anteriormente. smarT.NC visualiza el punto seleccionado a la izquierda en
el grafico marcado en azul a la derecha (2). Para su informacién, se
visualizan adicionalmente en la mitad superior derecha 4 las coordenadas
cartesianas del correspondiente punto seleccionado.

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacién
programa

TINC:\smarTNC\PATDUMP . HP

osiciones: mm

1 [z coora. supertic

Marco

osicién

osicién

osicién

~ IR

- = oS1cien _

osicién

NN

osicien

*

[+120

< +
+
+
+
4 4

X[#]

[¢]
BLOGUEAR

/[+]

OCULTAR

7[e]

MOSTRAR

x[e]
ACTIVAR

PREVISION
INDIVID.

COMPLETO




Funciones del generador de modelos

Funcion

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacisn
programa

Omitir la figura o la posicion seleccionada en la vista de arbol
para el mecanizado. La figura o las posiciones omitidas estan
marcadas en la vista de arbol 1 con una raya rojay en el
gréfico de vista previa con un punto rojo claro

Volver a activar la figura o la posiciéon omitida

Bloguear la posicién seleccionada en la representacion en
arbol para el mecanizado. Las posiciones blogueadas estan
marcadas en la representacion de arbol 1 con una cruz roja.
En el gréfico, smarT.NC no visualiza las posiciones
blogueadas. Estas posiciones no se guardan en el fichero .HP
hasta que smarT.NC no cierre el generador de modelos

X[e]
BLOGUEAR

/[¢]

OCULTAR

/K3

MOSTRAR

[+1ze

4 4
+
+
+
hd 4

X[e]
BLOQUEARR

x[e]
ACTIVAR

PREVISION
INDIVID.

COMPLETO

W *"‘;

DIAGNOSIS

Volver a activar las posiciones bloqueadas

Exportar las posiciones de mecanizado definidas en un
fichero .PNT. Sélo es necesario, cuando desee utilizar el
modelo de mecanizado en niveles de software del

iTNC 530 antiguos

OUTPUT

Visualizar la figura seleccionada/ todas las figuras
definidas sélo en la vista de arbol. smarT.NC visualiza en
azul en la vista de &rbol la figura seleccionada.

PREVISION
INDIVID.

COMPLETO

Aumento de la seccion: visualizar y desplazar el marco.
Para desplazar, pulsar varias veces la softkey con la flecha
(segunda carétula de softkeys)

]

(3]
©

(/2]

[<}]

c
.S
]

(2]

o

Q.

(3]
T3

c
S N
.25
£ S

O Q
o€
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Funcién

Aumento de la seccién: disminucién del marco (segunda
caratula de softkeys)

Aumento de la seccién: aumento del marco (segunda
caratula de softkeys)

Aumento de la seccién: aceptaciéon del margen
seleccionado (segunda caratula de softkeys)

TRANSFER.
DETALLE

Aumento de la seccién: volver a representar la seccion
original (segunda caratula de softkeys)

BLOGUE
como
BLK FORM




Punto unico, cartesiano smarT.NC: definir posiciones R
X: coordenadas en el eje principal del plano de mecanizado e —
Y: coordenadas en el eje auxiliar del plano de mecanizado " r— P %
Fila anica, recta o girada 3 " 3
Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial e g
de la fila en el eje principal del plano de mecanizado : T §
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial de (73
la fila en el eje auxiliar del plano de mecanizado ':mff 8_
Distancia: distancia entre las posiciones de mecanizado. + )
Valor a introducir positivo o negativo © -g
Nimero de mecanizados: nimero total de posiciones de f S S
mecanizado ¥ o'
Giro: 4ngulo de giro alrededor del punto inicial introducido. £ 3
Eje de referencia: eje principal del plano de mecanizado ' ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ]
activo (por ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a (==

introducir positivo o negativo
Memorizacién

smarT.NC: definir posiciones

|| Pto. inicial ter ese
Pto. inicial 2. eie +@

Distancia D 70

Numero mecanizados G

Giro +@

i
4
e

ot —
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Modelo de rectas, girada o deformada

)

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
del modelo 71 en el eje principal del plano de mecanizado
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial del
modelo 2 en el eje auxiliar del plano de mecanizado
Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado.
Valor a introducir positivo o negativo

Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor
a introducir positivo o negativo

Nimero de filas: nimero total de filas del modelo

Nimero de columnas: nimero total de columnas del modelo

Giro: angulo de giro alrededor del cual se gira el modelo
sobre el punto inicial introducido. Eje de referencia: eje
principal del plano de mecanizado activo (por ej. X con eje de
herramienta en Z). Valor a introducir positivo o negativo
Posicion de giro del eje principal: 4ngulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto inicial
introducido. Valor a introducir positivo o negativo.

Posicion de giro del eje auxiliar: angulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje auxiliar
del plano de mecanizado referido al punto inicial introducido.
Valor a introducir positivo o negativo.

Los parametros Posicion de giro del eje principal y
Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente
sobre un giro de la figura total realizado anteriormente.

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacién
programa

| Pto. inicial ter ese

* Modelo

Pto. inicial 2. eie
Distancia ler eie
Dist. segundo eie
Numero lineas
Numero columnas
Giro

Pos. gir. eje prin.
Pos. giro eje auxil.

| ol

DIAGNOSIS

RN




Marco recto, girado o deformado

MARCO

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
del marco en el eje principal del plano de mecanizado
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial
del marco en el eje auxiliar del plano de mecanizado
Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado.
Valor a introducir positivo o negativo

Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor
a introducir positivo o negativo

Nimero de filas: numero total de filas del marco

Niamero de columnas: nimero total de columnas del marco
Giro: angulo de giro alrededor del cual se gira el marco
totalmente sobre el punto inicial introducido. Eje de
referencia: eje principal del plano de mecanizado activo (por
ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir positivo
0 negativo

Posicion de giro del eje principal: dangulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto inicial
introducido. Valor a introducir positivo o negativo.

Posicion de giro del eje auxiliar: angulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacién, el eje auxiliar
del plano de mecanizado referido al punto inicial introducido.
Valor a introducir positivo o negativo.

Los parémetros Posicion de giro del eje principal y
Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente
sobre un giro del marco total realizado anteriormente.

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacisn
programa

| Pto. inicial ter ese

Marco

Pto. inicial 2. eie
Distancia ler eie
Dist. segundo eie
Numero lineas
Numero columnas
Giro

Pos. gir. eje prin.
Pos. giro eje auxil.

W *"L

DIAGNOSIS

i
J
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Circulo completo

Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del
circulo en el eje principal del plano de mecanizado
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado
Diametro: diametro del circulo

Angulo inicial: angulo polar de la primera posicién de
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de

mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z).

Valor a introducir positivo o negativo
Niamero de mecanizados: nUmero total de posiciones de
mecanizado sobre el circulo

smarT.NC calcula el paso angular entre dos posiciones de
mecanizado siempre respecto a 3602 dividido por el nimero
de mecanizados.

smarT.NC: definir

posiciones

Memorizacién
programa

|| centro 1er ese

* Circulo completo

Centro segundo eie
Dismetro

Angulo inicial
Numero mecanizados

[+s¢
50

+0

5

M

G [l

B
g

DIAGNOSIS
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Circu'° parCiaI smarT.NC: definir posiciones ::z:;;::ﬂ*’"
Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del
L, . . . . || centro 1er eje
circulo en el eje principal del plano de mecanizado centro sesno s1e m— )
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del = [ eseto oz o e o — ©
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado CR— " 3
Diametro: diametro del circulo = g
Angulo inicial: angulo polar de la primera posicién de . 4o 'O
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de 0
mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en 7). ":‘“5“ g_
Valor a introducir positivo o negativo e )
Paso angular: 4ngulo polar incremental entre dos {‘\ﬁ T8
posiciones de mecanizado. Valor a introducir positivo o g S
negativo . 'S e
Niamero de mecanizados: nUmero total de posiciones de ' ®
mecanizado sobre el circulo ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l-q'-, 3
a5

123



de posiciones de

inicion
izado

Def
mecaniza

124

Modificar la altura inicial

B

Coordenadas de la superficie: coordenadas de la
superficie de la pieza

Si no se define ninguna altura inicial en la definicién de las
posiciones de mecanizado, smarT.NC fija siempre las
coordenadas de la superficie de la pieza en 0.

Si se modifica la altura inicial, entonces es valida la nueva
altura inicial para todas las siguientes posiciones de
mecanizado programadas.

Si se selecciona en la vista de arbol el simbolo de

coordenadas de la superficie, el grafico de vista previa marca
todas las posiciones de mecanizado en verde, para las cuales
es vélida esta altura inicial (véase figura de abajo a la derecha).

smarT.NC: definir posiciones

Memorizacién
programa

|| coord. superticie

* [z=] coora. sueerticie

DIAGNOSIS

NER

smarT.NC: definir posiciones

Memorizacién
programa

NG \SRATTNGAPATOUNP. HP [ coord. superticie

[ —

- e Posiciones: mm bl D
[+ BB coora. superiiciel | —
1
pLP]
.
$4
<+ <+ <+ <+
DIAGNOSIS
4 4 - \
4+ 4 4
4+ 4
<+ <+ 4+ <+
PUNTO FILA MODELO MARCO CIRCULO CIRC.GRD.
IEREE o[ ]| ez FIN\




DefiniCién de contornos §marT.NL‘,: Definir contornos pesosizacion

éCoordenadas?

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

Se pueden generar ficheros HC con las funciones de trayectoria
disponibles o bien exportarlos de ficheros DXF ya existentes con la ayuda
del conversor DXF (opcién de software).

j
- s = | Zaeimmmm
Nociones basicas - J o
Los contornos se definen basicamente en ficheros separados (tipo de » 5 "
fichero .HC). Ya que los ficheros .HC contienen una descripcién pura del - EZ]recta & cartostans \') g
contorno -sélo geometria, sin datos tecnolégicos-, se pueden determinar 3 T 3
de forma flexible: como trayectoria del contorno, como cajera o como v ¢ “‘ -
isla. ) Z Ea g
2 =)
o
()
©

| \ \«Lﬁi

Las descripciones de los contornos existentes de programas en lenguaje
HEIDENHAIN anteriores (ficheros .H), se pueden convertir con pocos
pasos en una descripcién de contorno smarT.NC (véase Pag. 132).

B LD

Def

Asi como en programas Unit y en el generador de modelos, smarT.NC

representa cada elemento individual del contorno en la vista de &rbol smarT.NC: Definir contornos el
. . . . .y ;. i i v

con el icono correspondiente. En el formulario de introduccién 2 se il oo - ‘

. . TNC: \smar TNC\HAKEN . HC Dat. circ. | Dat. circ. | Punto aux. [*

introducen los datos para el correspondiente elemento del contorno. En 2o coee RN ([ D

la programacion libre del contorno FK estan disponibles junto al e ——

formulario resumido 2 hasta otros 3 formularios detallados (4), en los que sentido de siro & [oR- C [oJor+ 0 oFF '

se pueden introducir datos (véase la figura de abajo a la derecha). cizamalFe Casatnass]> [— LD
Centro: radio polar CCPR -
Centro:angulo polar cCPA [ + L‘
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Inicio de la programacion de contornos

La programacion de contornos smarT.NC se puede iniciar de dos formas
diferentes:

Directamente desde el listado principal del menu Edicién, cuando se
desee definir varios contornos separados directamente uno tras otro
Durante la definicién del mecanizado desde el formulario, cuando
desee introducir el nombre del contorno a mecanizar

Inicio de la programacién del contorno desde el listado principal del
menu Edicién
E Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC

E Seleccionar la tercera caratula de softkeys

PaH conT. Inicio de la programacién de contornos: smarT.NC cambia a

la gestion de ficheros (véase la figura de la derecha) y
muestra - si existe - los programas de contorno existentes
Seleccionar el programa de contorno existente (*.HC),
aceptar con la tecla ENT, o

Abrir_ un nuevo programa de contorno: introducir el nombre
del fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la tecla MM o
PULGADAS: smarT.NC abre un programa de contornos con
la unidad métrica seleccionada
smarT.NC afiade automaticamente dos filas a la definicién
de la superficie de caracteres. En caso necesario, ajustar
dimensiones

smarT.NC: administrac.

ficheros

Memorizacién
programa

Seleccionar contorno el
1 B eiuerkzeugpiat te.He|

2z 1w
s [ reextce.nc
e e

s [z

6 [ 1zexze.nc
7 [Jza.ne

s [Fazarc

s e

10 [ 14.kc

1 [ Jzme

12 [ zex1ze.He
13 [Jzame

14 [Jane

15 [ a.me

=

PAGINA PAGINA BORRAR

COPIAR
N

i3

N

SELECC.

TIPO

NUEVO
FIC&EQO

ULTIMOS
FICHEROS




Inicio de la programacion de contorno desde un formulario

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar cualquier paso de mecanizado requerido para el
programa de contorno (UNIT 122, UNIT 125)

Seleccionar el campo de introduccién en el que hay que
definir el nombre del programa de contorno (7, véase la
figura)

Para generar un nuevo fichero: introducir el nombre del
fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la softkey NUEVO
Confirmar la unidad métrica del nuevo programa de
contorno en la ventana de transicién con la tecla MM o
PULGADAS: smarT.NC abre un programa de contorno en la
unidad métrica seleccionada, a continuacion se encuentra
en la programacion de contornos y acepta automaticamente
la definicién de la pieza sin mecanizar fijada en el programa
Unit (definicién de la superficie de caracteres)

Para seleccionar un fichero HC existente: pulsar la
softkey SELECCIONAR HC: smarT.NC muestra una ventana
de transicion con los programas de contorno existentes.
Seleccionar uno de los programas de contornos visualizados
y aceptar con la tecla ENT o la casilla OK en el formulario
Para editar un fichero HC ya seleccionado: pulsar la
softkey EDITAR: smarT.NC inicia directamente entonces la
programacién de contornos

Para generar un fichero HC con el conversor DXF: pulsar
la softkey VISUALIZAR DXF: smarT.NC muestra una
ventana de transicion con los programas DXF existentes.
Seleccionar uno de los ficheros DXF visualizados y aceptar
con la tecla ENT o la casilla OK: el TNC inicia el conversor
DXF, con el que puede seleccionar el contorno deseado y
memorizar los nombres de contorno directamente en el
formulario (véase “Generar programas de contorno de datos
DXF (opcién de software)” en pag. 133.)

smarT.NC: Programar

Llamada de herramienta

Memorizacién
Prograna

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

125 Trazado de contorno

F
]
Coord. superficie
Profundidad

Paso profundizacisn
Sobremedida lateral

Tipo fresado (MO3)

radio

i wowore

. NOmero ...

Radio aproximacién
Angulo del centr(

Nombre contorno

| Resunen | Herramien. | par. fres. |

vz
—

150

500

-
i

2=
——
[fe
—

SELECC

DIAGNOSIS

1

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
Prograna

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

- 125 Trazado de contorno

2 [

TLLE

DIAGNOSIS
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Finalizar la programacion de contornos

@ Pulsar la tecla FIN: smarT.NC finaliza la programacion de
contornos y regresa al estado desde el cual se habia
iniciado: en el programa HU activo por Ultima vez (siempre

8 gue se haya iniciado desde el listado principal del smarT.NC,
c o bien en el formulario de introduccion del paso de

3 mecanizado correspondiente)

c

Q . - :

g Si se ha iniciado la programaciéon de contornos desde un

% @ formulario, al finalizar se regresa automaticamente a la

c misma funcion.

:g Si ha iniciado la programaciéon de contornos desde el listado
' principal, tras la finalizacién se vuelve automaticamente al
% programa HU seleccionado por ultima vez.

(a]
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Trabajar con la programacion de contornos

Resumen

La programacion de los elementos de contornos se realiza con las
funciones en lenguaje HEIDENHAIN. Junto a las teclas grises de funcion
de trayectoria esta disponible también la programacion de contornos libre
FK, cuyos formularios se pueden llamar por softkeys.

Son especialmente de ayuda en la programacién de contorno libre FK las
figuras auxiliares, las cuales estan disponibles para cada campo de
introduccién y representan qué parametro se ha de introducir.

Todas las funciones conocidas del grafico de programacion estan
disponibles también en smarT.NC.

El guiado interactivo en los formularios es casi idéntico al guiado

interactivo en la programacion en lenguaje conversacional HEIDENHAIN:

Las teclas de eje naranjas posicionan el cursor en el campo de
introduccioén correspondiente

Con la tecla naranja | efectta la conmutacion entre la programacion
abosoluta y la incremental

Con la tecla naranja P efectua la conmutacién entre la programacion de
coordenadas cartesianas y polares

smarT.NC:
¢Radio del circulo?

Definir contornos

Memorizacién
prograna

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

|9 oat. ctrc. ‘ pat. circ. | Punto aux. |

e
fe ——
[

Sentido de giro © [73[DR- O |73IDR+ O OFF
Coordenada X

—
Coordenada v

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

Centro circulo CCX
Centro circulo CCY
Radio circulo

de contornos

inicion

Def
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Funciones del grafico de programacion

Funcion

softkey

Generar el gréfico de programacién completo

RESET
+
START

Generar el gréafico de program. frase a frase

START

Generar el gréafico de programacién completo,
o realizarlo con RESET + START

START

Detener el grafico de programacion. Esta
softkey sélo aparece mientras el TNC genera
un grafico de programacion

STOP

smarT.NC: Definir contornos Memorizacion
prograna
TNC:\SnarTNC\HAKEN . HC |¥ bat. cire. | pat. ctre. | Punto aux. |
b3 | Recta LT Centro circulo CCX +0
17 EJ] sotucien FseLect centro circulo cov [ —
Radio circulo [ae

b 18 Recta FL

b 19 Recta FL

20 Redondeo RND
b 21 Recta FL
b 22 cireulo FC

Sentido de giro © [73/DR- O [73IDR+ O OFF
Coordenada X
Coordenada ¥
Centro: radio polar CCPR
Centro:sngulo polar CCPA

|

b 28 [EJ] cireuto For |
=l

Funcion de zoom (caratula de softkeys 3):
disminuir la seccion, para disminuir, pulsar
varias veces la softkey

Funcién de zoom (caratula de softkeys 3):
aumentar la seccién, para aumentar, pulsar
varias veces la softkey

Funcion de zoom (caratula de softkeys 3):
visualizar y desplazar el marco

[ [+ BB ool | - orasuosts
)
‘) o
/ —
i y Ryt
/ / :|
L
L
FL FLT FC FCcT FPOL START RESET
i ] i : : : @ START INDIVID. +
START
smarT.NC: Definir contornos Memorizacion
programa

TNC:\SmarTNC\HAKEN. HC
v 16 [ 7] Recta FLT

17 [E5] soaucien FseLect
b 18 Recta FL
> 18 Recta FL

20 Redondeo RND
> 21 Recta FL

v 22 [1_J] circulo Fc

b 23 Circulo FCT

|¥ pat. ctre. |Dak. cire. | Punto aux. [

Centro circulo CCX +
centro circulo CCY 0
Radio circulo 40

Sentido de giro ® 75IDR- O DRf © oFF
Coordenada X
Coordenada ¥ E—

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

/ )
7 /
/ /
/ o
/ o .
i h
BLOQUE
como
BLK FORM

DETALLE
PIEZA




Los diferentes colores de los elementos del contorno visualizados
determinan su validez:

azul
verde

rojo

El elemento del contorno esté claramente determinado
Los datos introducidos indican varias soluciones; Ud.
selecciona la correcta

Los datos introducidos no son suficientes para
determinar el elemento del contorno; hay que introducir
mas datos

Seleccion segun varias posibles soluciones

Mientras que las tareas incompletas conlleven a varias soluciones
tedricas posibles, se puede seleccionar por softkey la solucién correcta
con la ayuda gréfica:

MOSTRAR
SOLUCION
SELECCION
SOLUCION

Visualizar las diferentes soluciones
Seleccionar y aceptar la solucién visualizada
Programar otros elementos del contorno

Generar el grafico de programacién para la siguiente frase
programada

smarT.NC:

Definir contornos

Memorizacién
programa

TNG:\SMSTTNNHAKEN. HG \

[

b 16 [ *[Recta FLT

17 B sorucien FseLect

bat. circ. | Dat. ctre. | Punto aux. |
Centro circulo CoX
Centro circulo cov
Radio circulo

Sentido de giro @ np- o DR~ © OFF

Coordenada X
Coordenada ¥ [fe
Centro: radio polar CCPR [
Centro:angulo polar ccPA [

MOSTRAR
SOLUCTION

SELECCION
SOLUCTON

START
INDIVID.

FIN
SELECCION

de contornos

inicion

Def
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de contornos

inicion

Def
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Convertir el programa en lenguaje HEIDENHAIN existente en
programa de contorno

En este proceso se debe copiar un programa en lenguaje HEIDENHAIN
(fichero .H) ya existente en una descripcién de contorno (fichero .HC). Ya
que ambos tipos de ficheros poseen un formato de datos interno
diferente, el proceso debe realizarse mediante un fichero ASCII. Debe
procederse de la siguiente forma:

PGM
MGT

COPIAR
N

COPIAR
A
e

Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/Editar
programa

Llamada a la gestion de ficheros
seleccionar el programa .H a convertir

Seleccionar la funcién de copiado: introducirla como fichero
de destino *.A, el TNC genera un fichero ASCII desde el
programa en lenguaje HEIDENHAIN

Seleccionar previamente el fichero ASCII generado

Seleccionar la funciéon de copiado: introducirla como fichero
de destino *.HC, el TNC genera una descripcion del
contorno desde el fichero ASCII

Seleccionar el nuevo fichero .HC generado y borrar todas las
frases (con excepcion de la definicién de la pieza en bruto
BLK FORM) que no describan un contorno

Borrar las correcciones de radio programadas, los avances y
las funciones M auxiliares. El fichero HC es ahora operativo
por smarT.NC



Generar programas de contorno de
datos DXF (opcion de software)
Aplicacion

En un sistema de CAD puede abrir ficheros DXF directamente en

smarT.NC, a fin de extraer contornos y luego memorizarlos como
programas de contorno (ficheros .HC).

@. El fichero DXF a utilizar debe guardarse en el directorio
SMARTNC del disco duro del TNC.

El fichero DXF a abrir debe contener, como minimo, un
layer (plano).

El TNC da soporte al formato R12 DXF mas expandido
(corresponde a AC1009).

Como contorno seleccionable se tienen los siguientes
elementos DXF:

contorno de datos DXF (opcion

Generar programas de

[iH__-1e7.61 136.62

A SPECIFY CANCEL. SAVE
LI N E (reCta) o1 REFERENCE | o0 SELECTED | SELECTED ‘ FIN ‘
LAVER ® CONTORNO

@ ELEMENTS | ELEMENTS

CIRCULO (circulo completo)
ARCO (circulo parcial)
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contorno de datos DXF (opcion
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Abrir fichero DXF

El conversor DXF se puede iniciar de dos formas diferentes:

Mediante la gestion de ficheros, cuando desee extraer varios
contornos separados, directamente uno detras del otro

Durante la definicién del mecanizado de los Units 125 (trayectoria de
contorno) y 122 (cajera de contorno) desde el formulario, cuando desee
introducir el nombre del contorno a mecanizar

Iniciar el conversor DXF mediante la gestion de ficheros

=3
[]
QE

@
m
m
m
o

o

£

o
H
]
o

=
8
g1
=

(- |8

oD
X 3
X

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar la gestién de ficheros

Seleccionar el menu de softkeys para elegir entre los tipos de
ficheros a visualizar: pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO
Visualizar solamente ficheros DXF: pulsar la softkey
VISUALIZAR DXF

Seleccionar el fichero DXF deseado, aceptar con la tecla
ENT: smarT.NC inicia el conversor DXF vy visualiza el
contenido del fichero DXF en la pantalla. El TNC muestra en
la ventana izquierda el denominado layer (planos) y, en la
ventana derecha, el dibujo



Inicio del conversor DXF desde un formulario smarT.NC: Programar
Nombre camino descrip. contorno

Memorizacien
prograna

c
Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC 0
. ) . ) TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Resunen | Herramien. | Par. tres. | 1)
Seleccionar cualquier paso de mecanizado requerido para el B (8] —lE S
programa de contorno (UNIT 122, UNIT 125) ’ @ G = =)
X X X < x 125 Trazado de contorno ~
Sel | de introd 5 | | se deb 7 >
eleccionar el campo de introduccion, en el cual se debe ¥ o
definir el nombre de un programa de contorno ZB; L T E
.= (2 : T E—

Iniciar el conversor DXF: pulsar la softkey VISUALIZAR = e i 2 || +"b‘ 0
. TATA Sobremedida lateral [+ m 14
DXF: smarT.NC muestra una ventana de transiciéon con los £0
ficheros DXF existentes. Seleccionar uno de los ficheros commemascion samte . c ©
DXF visualizados y aceptar con la tecla ENT o la casilla OK: o ae aproxtaecson & gle (1o ] o°
el TNC inicia el conversor DXF, con el que puede seleccionar C— o .“c’
el contorno deseado y memorizar los nombres de contorno N — Q4
directamente en el formulario (véase “Generar programas B = £
de contorno de datos DXF (opcién de software)” en =)
parg 133 ) MOSTRAR NIJO SELECC. EDITAR : H
S L&) | [ oS
(=]
Qo
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Ajuste basico

En la tercera caratula de softkeys estan disponibles diferentes

posibilidades de ajuste:

Ajuste

softkey

smarT.NC: Select DXF eleurixaciOn
prograna

Visualizar/no visualizar regla: el TNC visualiza la
regla en el margen izquierdo y superior del dibujo.
Los valores visualizados en la regla se refieren al
punto cero del dibujo.

RULERS

OFF

Visualizar/no visualizar barra de estado: el TNC
visualiza la barra de estado en el margen inferior
del dibujo. En la barra de estado estan
disponibles las siguientes informaciones:

Unidad métrica activa (MM o PULGADAS)
Coordenadas Xy Y de la posicién actual del
raton

STATUS
LINE

OFF

on/off [Laver
2 °
NURB_K

1
16

STATUS UNIT OF
LINE MEASURE

RULERS

OFF oFF [on] [M] INCH

SET
TOLERANCE

SET
RESOLUTION

Unidad métrica MM/PULGADAS: ajustar la
unidad métrica del fichero DXF. EI TNC también
emite en esta unidad métrica el programa de
contorno

UNIT OF
MEASURE

MM]  INCH

Ajustar tolerancia. La tolerancia determina,
cuanta separacion debe haber entre elementos
de contorno contiguos. Gracias a la tolerancia
puede compensar las imprecisiones cometidas al
generar el dibujo. Ajuste basico: 0.1 mm

SET
TOLERANCE




Ajuste

softkey

Ajustar la resolucién. La resolucién determina,
con cuéntas posiciones decimales debe el TNC

generar el programa de contorno. Ajuste basico:

4 posiciones de decimal (corresponde a 0.1 pm
de resolucion)

SET
RESOLUTION

@ Preste atencion a la hora de ajustar correctamente la
unidad métrica, ya que el fichero DXF no contiene ninguna

informacion al respecto.

s

contorno de datos DXF (opcion

Generar programas de
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Ajustar layer

Los ficheros DXF contienen, por norma general, varios layer (planos), a
través de los cuales el constructor puede organizar su dibujo. Con ayuda
de la técnica layer el constructor puede agrupar elementos totalmente

c

o

o

o

L
o= ; . . : .
- X  dispares como, por ejemplo, el propio contorno de la pieza, acotaciones,
) lineas auxiliares y de construccién, sombreados y textos.
S »
£ 3 A fin de tener sdélo la informacién imprescindible en pantalla durante la
© _g seleccion de contorno, puede omitir todos los layer superfluos que
87 et contenga el fichero DXF.
=T
E‘ o @ El fichero DXF a utilizar debe contener, como minimo, un
c £ layer.
S
] L, .
cE También puede seleccionar un contorno, cuando el
8 8 constructor lo haya memorizado en distintos layer.

ot Sin estar todavia activo, seleccionar el modo de Ajuste del
LAYER layer: el TNC visualiza en la ventana izquierda todos los layer

que contiene el fichero DXF activo

Para sobreponer un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y sobreponerlo pulsando en la
casilla de control

Para sobreponer un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y sobreponerlo pulsando en la
casilla de control

138
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smarT.NC: Select DXF elements—tworizmon
prograna

o

—107.61 138.82

SET
LAVER

SPECIFY
REFERENCE
)

SELECC.
CONTORNO

CANCEL.
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED
ELEMENTS




Determinar el punto de referencia

c
0
El punto cero del dibujo.c‘iel fic_hero DXF no siempre esta situado de P s R e B e e R e resor zocsen a
manera que lo pueda utilizar directamente como punto de referencia de o
. . - g .. . = = ~
la pieza. Por eso, el TNC pone a su disposicién una funcién, mediante la [emerlees | = 4n P w
cual puede despla_zar, pulsando en un elemento, el punto cero del dibujo | s = .g P
a un lugar conveniente. e s w0
N . - X S 0
Puede definir el punto de referencia en los siguientes lugares: e 3
T

S . “’L.‘ T ©
En el punto inicial, final o central de una recta $ 5
En el punto inicial o final de un circulo ozAGNosTs o _‘g
Cada vez al sobrepasar un cuadrante o en el centro de un circulo e Q4
completo s £
En el punto de interseccion de ° 8
Recta — recta, aun estando el punto de interseccion en la 4 ‘ g c
prolongacién de la correspondiente recta (O] 8

Recta — circulo s [ sasc. B i \ e ‘

A @ G ELEMENTS | ELEMENTS

Recta — circulo completo

@. A fin de determinar un punto de referencia, debe utilizar el
Touch-Pad en el teclado TNC o mediante un ratén
acoplado con USB.

Una vez haya seleccionado el contorno, todavia puede
modificar el punto de referencia. El TNC calcula los datos
reales de contorno, por primera vez, cuando memoriza el
contorno seleccionado en un programa de contorno.
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Seleccionar el punto de referencia en un tnico elemento

SPECIFY
REFERENCE
@

Seleccionar el Modo para determinar el punto de referencia
Pulsar con el botén izquierdo del raton el elemento deseado, sobre
el cual quiere situar el punto de referencia: el TNC visualiza en
forma de estrella los puntos de referencia seleccionables que se
encuentran sobre el elemento seleccionado

Pulsar sobre la estrella que quiera seleccionar como punto de
referencia: el TNC situa el simbolo del punto de referencia sobre el
lugar elegido. En caso de que el elemento seleccionado sea
demasiado pequefo, puede utilizar la funcién de zoom

Seleccionar el punto de referencia como punto de intereseccion de
dos elementos

SPECIFY
REFERENCE
@

Seleccionar el Modo para determinar el punto de referencia
Pulsar con el botén izquierdo del raton el primer elemento
(recta, circulo completo o circulo): el TNC visualiza en forma
de estrella los puntos de referencia seleccionables que se
encuentran sobre el elemento seleccionado

Pulsar con el botén izquierdo del ratén el segundo elemento
(recta, circulo completo o circulo): el TNC situa el simbolo
del punto de referencia sobre el punto de interseccion

@ EI'TNC calcula el punto de intersecciéon de dos elementos,

aun encontrandose éste en la prolongacion de un
elemento.

Si el TNC puede calcular varios puntos de interseccion,

entonces el control numérico selecciona el punto de
interseccion que sigue al pulsar el ratéon del segundo
elemento.

Si el TNC no puede calcular ninglin punto de interseccion,

entonces vuelve a anular un elemento ya marcado.



Seleccionar contorno, memorizar
el programa de contorno

=y

CONTORNO
SELECCIONAR

A fin de seleccionar un contorno, debe utilizar el raton
tactil en el teclado TNC o mediante un ratén acoplado a un
aparato USB.

Seleccionar el primer elemento de contorno de manera
que sea posible una aproximacion sin peligro de colision.

Silos elementos de contorno estan muy cerca entre ellos,
utilizar la funcién de zoom

Elegir el Modo de seleccién de contorno: el TNC omite el
layer visualizado en la ventana de la izquierda y la ventana de
la derecha se vuelve activa para la seleccion de contorno
Para seleccionar un elemento de contorno: pulsar sobre el
elemento de contorno deseado con el botén izquierdo del
ratén. EI TNC muestra el elemento de contorno en color
azul. Simultdneamente, el TNC visualiza el elemento
seleccionado con un simbolo (circulo o recta) en la ventana
de la derecha

Para seleccionar el proximo elemento de contorno: pulsar
sobre el elemento de contorno deseado con el botén
izquierdo del raton. EI TNC muestra el elemento de contorno
en color azul. Cuando otros elementos de contorno sean
claramente seleccionables en la direccion del recorrido
elegido, entonces el TNC muestra estos elementos en color
verde. Pulsando sobre el Utlimo elemento en color verde,
acepta todos los elementos en el programa de contorno. El
TNC muestra en la ventana de la izquierda todos los
elementos de contorno seleccionados

s

contorno de datos DXF (opcion

Generar programas de
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e I\/Iemo_rizar los elementos de contorno en un programa en

eLenents lenguaje conversacional HEIDENHAIN: el TNC visualiza una
ventana de transicién, en la cual puede introducir cualquier
nombre para el fichero. Ajuste basico: nombre del fichero

DXF

contorno de datos DXF (opcion

Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el programa de
ENT contorno en el directorio, en el que también esta
memorizado el fichero DXF
GAncEL Si quiere continuar seleccionando contornos: pulsar la
B softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y

seleccionar el préximo contorno del mismo modo
anteriormente descrito

EI TNC emite la definicion de la pieza en bruto (BLK FORM)
en el programa de contorno.

p

Generar programas de

EI TNC s6lo memoriza aquellos elementos que realmente
también estén seleccionados (elementos marcados en
color azul).

Cuando llame al conversor DXF desde un formulario,
entonces smarT.NC lo cierra automaticamente después
de haber ejecutado la funcion MEMORIZAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS. Entonces smarT.NC escribe los
nombres de contorno definidos en el campo de
introduccion desde el que ha iniciado el conversor DXF.
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Funcion de zoom

Para poder distinguir facilmente también los pequefos detalles a la hora
de seleccionar el contorno, el TNC pone a su disposicién una potente
funcién de zoom:

Funcion softkey

Aumentar la pieza. EI TNC aumenta de tal manera
que el centro de la seccidon mostrada en ese
momento aumenta respectivamente. En caso
necesario, mediante las barras de
desplazamiento puede posicionar el dibujo de
forma que, tras confirmar con la softkey, pueda
visualizar directamente el detalle deseado.

Reducir la pieza

Visualizar la pieza en el tamanfo original

=

Si utiliza un ratén con rueda, entonces puede aumentar o
disminuir el zoom haciendo girar la rueda. El centro del
zoom se encuentra en el lugar donde, en este preciso
momento, estéa situado el indicador del ratén.

=y

En los Modos Ajustar layer y Fijar punto de referencia
puede desplazar mediante las teclas cursoras la seccién
visualizada en estado de zoom con aumento.

onsott |Laver = ] 2 H
@ ° ~0\ 2
NURB_K

@
5]
16

7s miairiTi.iN E : Sieilieicﬂtin XM““CM
prograna

=

[

2 || [

- s

contorno de datos DXF (opcion

Generar programas de

143



de tests y

ica

af
del programa Un

izacion gr

Real
ejecucion

i

144

Realizacion grafica de tests y
ejecucion del programa Unit

Grafico de programacion interactivo

=y

El grafico de programacion sélo esté disponible en la
realizacién de un programa de contorno (fichero .HC).

Durante la introduccién del programa, el TNC puede representar el
contorno programado en un grafico bidimensional:

RESET
+
START

DIBUJO
AUTOM.

oFr  [Con]

BORRAR
GRAFICOS

REDIBUJAR

Ne FRASE

Generar el gréfico de programacién completo
Generar el gréafico de program. frase a frase
Inicio y terminacion del grafico

Grafico automético

Borrar el grafico

Dibujar nuevamente un gréafico

Visualizar u omitir los nimeros de frase

smarT.NC: Definir contornos

Memorizacién
prograna

TNC : \Smar TNC\HAKEN . HC

v 16 [F “[Recta FLT
17

b 18 Recta FL

» 18 [L7] Recta L
20 [ redondeo &

» 21 7] rects rL

» 22 [7] cireuto ro

v 23 Circulo FCT

[ [2+ BB cireuio o] B

Solucién FSELECT

Centro circulo CCX
centro circulo cCY

Radio circulo

Sentido de giro @ DR—(‘ lZZ)PR+ © oFF
Coordenada X
Coordenada ¥

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

|[¥ pat. ctrc. ‘ bat. circ. | Punto aux. |

START

START
INDIVID.

+
START

RESET ‘




Test grafico y grafico de programacion smarT.NC: Test resorszecion
@:5 iSeleccionar la subdivision de la pantalla GRAFICO o Lo B eromens-izam] | i r a'c
' »1 700 Ajustes del programa —\ w
GRAF|CO+PROGRAMA b2 411 PTO REF rectsngulo exte o ' 3 2
| | | | »2 [ 251 casera rectansular 3 ® £
En los submodos de funcionamientos Test y Ejecucion el TNC puede T "A‘ T ©
representar graficamente un mecanizado. Mediante softkeys se pueden ¢ 8 (2]
seleccionar las siguientes funciones: orAGvosTs &= ©
o To
@ Vista en planta og
g T
== Representacion en tres planos = c
C 0 80
R ., SD 30 H +60 U 2:00:00 N g
epresentacion = =3
W m = | ] 38
B Representacion 3D de alta resolucion e o
o Funciones para el aumento de la seccion
155
+§@ Funciones para los planos de corte
an ror Funciones para girar y aumentar/disminuir
L
Seleccién de la funcion del cronémetro
m%@ Ajuste de la velocidad de simulacién
. Funcion de caélculo del tiempo de mecanizado
~ @
Tener en cuenta o no las frases de programa con el caracter '/*
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Visualizacion de estados

>
a'c iSeleccionar la subdivision de la pantalla
8 o PROGRAMA+ESTADO!
- ©
o £ o o
© © En la parte inferior de la pantalla, en los modos de funcionamiento de
‘8 ® ejecucion de programas, se encuentra la informacion sobre:
= 2 . .
‘© o Posicion de la herramienta
=20 Avance
g T Funciones auxiliares activadas
= c
g 'O Através de softkeys se pueden visualizar otras informaciones de estado
N 8 enlaventana de la pantalla:
© © -
8 9 J— Informacion del programa
o 6‘ PGM

— Posiciones de la herramienta

POS

Datos de la herramienta
estAno Traslacién de coordenadas

TRANS
COOR

e Subprogramas, repeticiones de partes de programas

CALL LBL

EsTADO Medicion de herramienta
MEDICION
HERRAM.

e Funciones auxiliares M activadas

FUNCION M

i
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Memorizacisn

smarT.NC: Ejecutar programa
prograna
TNC:\SmarTNC\123. HU Estado herramients
B arana: 123 mn 1] " D
L +0.0000
b1 700 Ajustes del programa 2 R +1.9958 E—
» 2z [[@] 411 PTO REF rectansulo exte R2 XL
DL DR DR2 &
» 3 [[@@]) 251 caiers rectansular TAB[ -0.2500 +0.0500
PGHM )
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
00:04 T 7\
DIAGNOSIS
0 S-IST 15:48 ®__
0% SNl
+0.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 A +0.000 B +0.000
S1 ©0.000
REAL PRIMANC®) 2] T 5 2[5 100 Fo MEs /o
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADD ES1A00 ESTADO ESTADO
TRANSF. | MEDICION
PGM POS. HERRAM. Coarn HERRAM. | FUNCION M | cALL LBL




Eiecutar el programa Unit smarT.NC: Ejecutar programa ::z:;;::ﬂm
. . i NG C\123. HU Estado herramienta >~
I%‘_’ Los programas de unidades Unit (*.HU) se pueden ejecutar [ EElrromanaizaan ] R T =
en el modo de funcionamiento smarT.NC o en los modos de . f:j e o [ | ——rsmse — @ -]
funcionamiento de ejecucion de programa tradicionales de va [zt cosers rectansuisr | tan| -o.ssa0 | +0.0%00 oez__ | ® ‘!) - @©
frase a frase o ejecucion continua e e e o £
7 00:04 T T ®
b -
En el submodo de funcionamiento Ejecucién, un programa Unit puede e _‘_: o
ejecutarse de las siguientes formas: ‘ - ‘© o
. . s . . . . @% SINm1 ma
E!ecuc!(?n del programa Unit |nd|V|du§Imente +0.000| Y RCTTIE TOmM250 cS
Ejecucion completa del programa Unit #a +0.000%A +0.000 B +8.000 O ~
Ejecucion de cada Unit individual activo T 000 80
REAL PRMAN(®) 2 [T 5 z[s 100 F o M5 /9 N g
Preste atencion a los consejos sobre la ejecucién de un “re | voome tas| ot | ‘som e = | ® 9
L, . INDIVID. UNITS ACTIVA i - q, .GJ
programa en el manual de la méquina y en el Modo de oo
Empleo.
Procedimiento
a Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar el submodo de funcionamiento Ejecucién
=
EvECUTAR Seleccionar la softkey EJECUCION DEL UNIT INDIVIDUAL,
UNITS
INDIVID. (o]
EsECUTAR Seleccionar la softkey EJECUCION DE TODOS LOS UNITS,
e 0
EvEcuTAR Seleccionar la softkey EJECUCION DEL UNIT ACTIVO @

UNIT
ACTIVA
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Acceso aleatorio al programa (proceso hasta una frase, funcion FCL 2)

Mediante la funcién de proceso hasta una frase puede ejecutar un
programa de mecanizado a partir de un nimero de frase de libre eleccién.
EI TNC tiene en cuenta por célculo el mecanizado de la pieza hasta dicho
numero de frase y lo representa graficamente (seleccionar la seccién de
pantalla PROGRAMA + GRAFICO).

Cuando el punto de reentrada se encuentra en una unidad de
mecanizado, en la cual ha definido varias posiciones de mecanizado,
entonces puede seleccionar los puntos de acceso deseados
introduciendo un index de puntos. El index de puntos corresponde a la
posicién del punto en el formulario de introduccion.

Puede seleccionar el index de puntos de forma especialmente cémoda,
cuando haya definido las posiciones de mecanizado en una tabla de
puntos. Entonces smarT.NC visualiza automaticamente la figura de
mecanizado en una ventana de vista previa, y puede seleccionar
mediante softkey el punto de entrada deseado con ayuda gréfica.

Memorizacisn
programa

smarT.NC: Ejecutar programa

-

Vista previa del fichero:

Line number e3

Nombre del programa [T NS vENT]

@Foint table

Point index e — % j 4;} (j
Nombre del fichero [TNCTSRaTTNCNUFORM. AP |

Repetitions 1 $$ $$‘ $$ $$
quantity[e oy et

Last saued program interruption
Line number

Nosbra del prograna |
I Point index [

Nosbre del fichero [

S1 ©0.0080

REAL PRMANC®) l2] B z/s 100 Fo M5 /9

PREVIOUS
ELEMENT
<=

NEXT
ELEMENT

PREVISION
OFF

-
-
=

] T e




Proceso hasta una frase en una tabla de puntos (funcion FLC 2)

EJECUTAR
g
=

z
m
X
by

ELEMENT

POSICION

B B8 [

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar el submodo de funcionamiento Ejecucién

Seleccionar la funcién de proceso hasta una frase
Introducir el nimero de frase de la unidad de mecanizado,
en la cual desea iniciar la ejecucién del programa, y
confirmar con la tecla ENT: smarT.NC muestra el contenido
de la tabla de puntos en la ventana de vista previa
Seleccionar la posicidon de mecanizado deseada, a la cual
quiere acceder

Pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC calcula todos los
factores necesarios para el acceso al programa
Seleccionar la funcién para el arranque de la posicion de
inicio: smarT.NC muestra en una ventana de transicién el
estado de la maquina, necesario para el punto de acceso
Pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC genera el estado
de la maquina (p. ej., el intercambio de la herramienta
necesaria)

Volver a pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC pone en
marcha la posicién de inicio en el orden indicado en la
ventana de transicion; de forma alternativa, puede conducir
cada eje por separado hasta la posicion de inicio mediante
softkey

Pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC continua la
ejecucion del programa
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Adicionalmente estan a su disposicion las siguientes funciones en la
ventana de transicion :

PREVISION

Mostrar/omitir ventana de transiciéon

Mostrar/omitir el Ultimo punto de interrupcién del programa
memorizado

Aceptar el Ultimo punto de interrupcion del programa
memorizado
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